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igr inz. Ludomir OLKUSNIK
KFAP

REJESTRATORY ELEKTRYCZNE
PRODUKCJI KRAKOWSKIEJ FABRYKI APARATOW POMIAROWYCH

1t Ws t ep

- Prowadzenie proceséw wytwarzania-1_sezonowania, a takze magazynowa=.
nie i transport gotowych wyrobdéw, potfabrykatéw a nawet surowcéw wyma-
ga nie tylko dokiadnego pomiaru i regulacji takich parametréow jak tem-
peratura, wilgotnos$¢, cisSnienie, stezenie poszczeg6lnych gazbw w  mie-
szaninie itp., lecz rowniez wszechstronnej i doktadnej rejestracji prze
biegow zmian tych parametréw. Tasma z zarejestrowanym przebiegiem istot
nego parametru jest coraz czes$ciej dokumentem stanowigcym podstawe o-

ceny jakos$ci wyrobu.

Dla spetnienia tych zadan, tj. dla szybkiego i niezawodnego pomiaru
i rejestracji danych, Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych opracowa-
ta i produkuje szereg odmian rejestratorow elektrycznych, jak rowniez
ciggle -ulepsza ich konstrukcje i technologie wytwarzania. Nalezg * do
nich znane rejestratory jednozakresowe ty-
pu RO4 i IMR4, rejestratory wielozakresowe
typu ROWL i IMRWL oraz nowy r e jestrator typu NSK oparty na
licencji zachodnioniemieckiej firmy W.A. Joens. Sg to rejestratory
bezposSrednie jedno- tub wielomiejscowe, klasy niedoktadnosci 1,5 i 1
[/ w wykonaniu specjalnym 0,5/ o zapisie punktowym, przeznaczone giéwnie
do pomiarow przemystowych. Mogg byé one réwniez stosowane w labora-
toriach. Sgprzeznaczone do pomiaru i zapisu na tasmie papierowej wszel-
kich wielkos$ci fizycznych wystepujacych w postaci parametrow elektrycz-
nych lub dajacych sie na takie parametry przetworzy¢. Rozwigzanie kon-
strukcyjne rejestratordéw, pozwalajgce na zmiane predkosci przesuwu
tasmy oraz zmiane czestotliwos$ci punktowania /a tym samym - predkosci
zapisu/ umozliwia ich dokladne dostosowanie do charakteru zmian rejes-
trowanych przebiegow w celu uzyskania przejrzystych i tatwych w  od-
czytaniu wykresdw.



Rejestratory odznaczajg sie wielostronnym zastosowaniem. Do najbar-
dziej typowych zastosowan nalezg pomiar i rejestracja nastepujacych pa-
rametrow:

- temperatury za pomocg czujnikéw termoelektrycznych, czujnikéw oporo-
wych lub pirometrdw radiacyjnych;

- natezenia przeptywu, poziomu i ciSnienia oraz innych parametrow me-
chanicznych przy uzyciu oporowych /potencjometrycznych/ nadajnikéw do
zdalnego przekazywania wskazah wbudowanych w przyrzgdach pierwotnych;

- stezenia skladnikéw mieszaniny gazowej za pomocg przetwornikéw ana-
lizatorow gazéw;

- stezenia jonow wodorowych /pH/, zasolenia i wspoOtczynnika przewodnos-
ci, roztworéow, w potaczeniu z odpowiednim przetwarzaniem tych wiel-
kosci na sygnat elektryczny.

2. Zasada dziatania

Rejestratory produkowane przez KFAP pracujg /rejestruja/ na zasadzie
opadajgcego bijaka. Wielkos¢ mierzona w postaci napiecia, pradu elek-
trycznego lub przetworzona na jeden z tych sygnatéow elektrycznych,prze-
kazywana jest do ustroju pomiarowego magnetoelektrycznego z cewka ru-
chomg lub ilorazowego, powodujac wychylenie jego wskazéwki. Opadajacy
periodycznie bijak dociska wskazowke przez tasme atramentowag do papie-

rowej tasmy rejestracyjnej,’, odbijajac na niej punkt. Tasma przesuwa
sie z okreSlong predkoscig i odbite punkty tworzg linie odwzorowujaca
rejestrowany przebieg. Po odbiciu punktu wskazéwka jest natychmiast

zwalniana i w przypadku rejestratora wielomiejscowego, po samoczynnym
Pprzetagczeniu ustroju pomiarowego na/nastepne miejsce pomiarowe, ustawia*
sie w innym /proporcjonalnie do wartosci mierzonej/ miejscu. W tym
przypadku kazdemu miejscu pomiarowemu przyporzadkowana jest innego Kko-
loru tasma atramentowa, dzieki czemu tatwo .mozna ustali¢ przynaleznosc¢
krzywych do miejsc pomiarowych. Przesuwajgca sie z gdéry na dot taSma
rejestracyjna nawijana jest na rolke nawijajgca, przy czym widoczny od-
cinek taSmy umozliwia bez odwijania jej /przy standardowej -predkosci
przesuwu/ obserwowanie kilkugodzinnych przebiegéw zarejestrowanych.

Rejestratory przeznaczone do wspéipracy z czujnikami termoelektryczny-
mi, pirometrami radiacyjnymi i przetwornikami napieciowymi lub pradowy-
mi wyposazone sg w ustrdoj pomiarowy magnetoelektryczny z cewkg rucho-
ma o0 magnesie zewnetrznym,mv ktérym w przypadku zakresow wiekszych sys
tem ruchomy jest utozyskowany na czopach kulistych, pracujacych w kamie-
niach tozyskowych amortyzowanych lub w przypadku zakreséw matych jest
zawieszony na tasmach. Celem amortyzacji kamieni tozyskowych jestzwiek
szenie zywotnos$ci rejestratorow.

Ustrdoj z cewka ruchomg na zawieszeniu tasmowym opracowany w  KFAP
i stosowany w rejestratorach typu R04 i ROWL przedstawiony jest sche-
matycznie na rys. 1. Jest to ustrdj o dwustronnym zawieszeniu piono-
wym, ktorego cewka bezszkieletowa wykazuje wysokg sztywnos$¢ i trwa-
tos¢ ksztattéw dzieki sklejeniu drutu miedzianego /z Kktdérego jest wy-
konana/ specjalnym klejem epoksydowym, z tasmami ze stopu platyny i ni-
klu, napietymi wstepnie przez resory wykonane z brgzu cynowego. W tym
rozwigzaniu konstrukcyjnym tasmy zawieszenia speiniajg cztery naste-
pujace funkcje:

al/ zamocowanie systemu ruchomego w przestrzeni /zatozyskowanie/;
b/ centrowanie- ramki w szczelinie powietrznej;



c/ doprowadzenie pradu do cewki ruchomej?
d/ wytwarzanie momentu zwrotnego.

Zderzaki wykonane w postaci tulejek zapobiegajag zetknigeciom cewki
ze statymi elementami ustroju /rdzen, nabiegunniki/ w przypadku dziata-
nia na system ruchomy znacznych sit zewnagtrz, np. w momencie uderzenia
bijaka we wskazéwke w czasie odbijania punktéw /rejestracjil.

Rys. 1. Magnetoelektryczny ustréj z cewka ru-
choma o zawieszeniu taSmowym dwustronnym - o-
pracowanie wtasne.

1 -.cewka bezszkieletowa; 2 - tasma zawiesze-
nia} 3 - resor; 4 - zderzak w postaci tulei;
5 - rdzen; 6 -nabiegunnik; 7 - jednostajna szcze
lina powietrzna; 8 - doprowadzenie pradu; o -
wskazowka.

Rys. 2. Magnetoelektryczny ustroj z cewka ru-

chomg o swobodnym zawieszeniu taSmowym - licen-
cja.

1 - cewka bezszkieletowa lub na aluminiowym
szkielecie /zaleznie od zakresu/; 2 - taSma
zawieszenia; 3 - rurka ochraniajgca tasme; 4 -
czop; 5 - kamien tozyskowy; 6 - nabiegunnik;

7 - rdzen; 8 - jednostajna szczelina powietrz-
na, 9 - nieelastyczne doprowadzenia pradu;. 10 -
wskazowka.

Rys. 2 przedstawia schemat licencyjnego ustroju z cewkag ruchomg u
swobodnym zawieszeniu taSsmowym na tasSmie ze stopu platyny i niklu,
w ktorym napiecie tasmy wywotane jest jedynie sitg ciezkos$ci dziataja-
cg na system ruchomy. Rola tasmy w tym rozwigzaniu ogranicza sie do za-
wieszenia systemu ruchomego w przestrzeni i wytwarzanie momentu zwrot-
nego. System ruchomy wyposazony jest réwniez w dwa czopy skierowane pio
nowo w dot, ktorych stozkowe zakohczenia umieszczonemg w czaszach ka-
mieni tozyskowych. Diugos¢ tasmy zawieszenia jest tak dobrana, ze czopy
umieszczone sg tuz nad kamieniami tozyskowymi, nie opierajgc sie jednak
0 dna czasz stozkowych tych kamieni. Czopy opierajg sie o kamienie tyl-
ko chwilowo w momentach dziatania na system ruchomy sit zewnetrznych,
zapobiegajac ewentualnym zetknieciem cewki z czeSciami statymi. Takie
rozwigzanie daje mozliwos$ci:m '

1/ lepszego ograniczenia ruchdéw bocznych systemu ruchomego, co pozwala
stosowac¢ szczeliny powietrzne o mniejszej diugosci?

2/ stosowania w ustrojach o takich samych czutosciach jak ustroje z za-
wieszeniem dwustronnym grubszych, a zatem bardziej wytrzymatych tasm
ze wzgledu na instnienie tylko jednej tasmy, ktdérej ditugos¢ moze by¢
znacznie wieksza niz taSmy przy zawieszeniu dwustronnym.

Mankamentem tego rozwigzania jest wieksza wrazliwos¢ ustroju pomia-
rowego na przechyty, konieczno$¢ stbsowania nieelastycznych /bezmomen-



towych/ doprowadzen pradowych oraz znacznie wieksze w stosunku do us-
troju z zawieszeniem dwustronnym, trudnos$ci technologiczno-montazowe.

Rejestratory wspdtpracujace z czujnikami oporowymi lub nadajnikami
potencjometrycznymi majg ustrdj pomiarowy magnetoelektryczny ilorazo-
wy, ktérego system ruchomy utozyskowany jest na czopach kulistych, pra-
cujgcych w kamieniach tozyskowych.

Rys. 3. Illorazowy ustr6j magnetoelektryczny -
opra¢, wtitasne

1 - magnes zewnetrzny; 2 - rdzehn S$ciety; 3 -
nabiegunniki; 4 - system ruchomy o dwu cewkach
potozonych w jednej ptaszczyznie, 5 - jedno-
stajna szczelina powietrzna, 6 -.wskazowka.

Rys. 4. llorazowy ustr6j magnetoelektryczny
licencja

1 - magnes rdzeniowy, -2 - pierécied z materia-,
tu magnetycznie miekkiego, 3 - system ruchomy
se skrzyzowanymi cewkami, 4 - jednostajna szcze
lina powietrzna, 5 - wskazéwka.

Ustroj ilorazowy /logometryczny/ wg wtasnego opracowania ma magnes
zewnetrzny, a jego system ruchomy skitada sie z dwu cewek utozonych w
jednej ptaszczyznie i obracajgcych, sie w szczelinie powietrznej o sta
tej diugosci /rys. 3/. Zmiang momentéw - Kkierujacego i zwrotnego ze
zmiang potozenie systemu ruchomego /zmiana ta jest jednym z warunkow
pracy logometru/ osigga sie przez zmiane czynnej wysokos$Sci cewek,dzie
ki zastosowaniu rdzenig cylindrycznego o zmiennej wysokosci /$nietego
pod katem/.

Licencyjny ustroj ilorazowy jest ustrojem o cewkach skrzyzowanych
i magnesie wewnetrznym /rdzeniowym/, ktéry w jednostajnej szczelinie
powietrznej daje sinusoidalny rozktad indukcji magnetycznej /rys. 4/.
Zmieniajgca sie wraz z katem wychylenia systemu ruchomego indukcja za-
pewnia zmiane momentéw obu cewek.

Cewki ustrojow pomiarowych- W zaleznos$ci od zakresow, taczone sg z
pozostatymi elementami badz w uktadzie zwyklym logometru /rys.5/, badZ
w uktadzie mostkowym /rys. 6/.

Wskazania logometru zalezg"™ 6d stosunku pradéw plynacych przez cewki
systemu ruchomego, a minimalny zakres pomiarowy okres$la czuto$¢ stosun-
kowa uktadu, tj. minimalny przyrost opornosci powodujacy petne wychyle-
nie wskazéwki, odniesiony do wartos$ci opornosci odpowiadajgcej potoze-
niu wskazéwki na poczatku podziatki. Czuto$é stosunkowa, a zatem zakres
pomiarowy, zalezy od rozktadu pola w szczelinie powietrznej lub dla us-
trojow pomiarowych przedstawionych ga rys. 1 od kata $ciecia rdzenia



oraz w przypadku ustrojow ze skrzyzowanymi cewkami od kata oC zawartego
miedzy cewkami. Vfystepujgce w produkcji odchytki zaréwno w przebiegu

indukcji magnetycznej jak wartosci kata, wynikte z tolerancji wykona-
nia, rdznic w magnesowaniu i nieuniknionych niedoktadnosci montazu sa
Rysi. 5. Ukfad zwykly logometru /R”, R_ - opor

niki stuzgce do zwiekszenia zakresu, R™ - czuj-
nik oporowy/

Rys. 6. Ukfad mostkowy logometru /R~ R™ - opor

niki stuzace do zmiany zakresu, 8’ - opornik

kompensujagcy wplyw temperatury otoczenia, R -
czujnik oporowy/

kompensowane odpowiednim dobraniem warto$ci opornikéw R i R™» w ukta-
dzie logometru /rys. 5/. Konieczno$é umieszczenia tych opornikow w ukia
-drzie, pociaggajgca za sobg powiekszenie minimalnego zakresu pomiarowege
konkretnego rozwigzania konstrukcyjnego ustroju pomiarowego, jest ceng
ptacong, za niedoktadnosci wykonawcze. Zmiana czutos$ci uktadu przez
zmiane opornikéw R™ i N wykorzystywana jest w rejestratorach produko-
wanych w KFAP do zmiany zakresdw rejestratorow. Sposéb ten stosuje sie
jedynie w rejestratorach wspdtpracujgcych z termometrycznymi czujnikami
oporowymi o najwiekszych zakresach pomiarow oraz w rejestratorach przy-
stosowanych do wspéipracy z nadajnikami potencjometrycznymi.

Zmniejszenie zakresu przyrzadu przez zmiane rozktadu indukcji w szcze
linie powietrznej jest technologicznie niewygodne i pocigga za sobg
zmniejszenie momentu ustalajgcego, wskutek czego ro$nie niepewno$¢ wska
zan, wrazliwo$¢ na czynniki zewnetrzne oraz czas uspokojenia. W zwigzku
z tym dla zakreséw najnizszych i Srednich stosuje sie uktad mostkowy
logometru wg rys. 6, w ktorym iloraz pradu w cewkach sprowadza sie do

stosunku ~jA"/N "N * a zmiany zakresu dokonuje sie przez zmiane oporni-
kéw R i Ry

Logometry w uktadzie mostkowym wykazuja wiekszy wptyw temperatury o-
toczenia na wskazania od logometrow w uktadzie zwykiym.lstnie je jednak
mozliwos¢ kompensacji tego wplywu polegajgca na wykonaniu czes$ci opor-
nika R /opornika R”™/ z materiatu o dodatnim wspoétczynniku temperaturo-

wym opornosci, np. z drutu miedzianego. Ten tatwy i bardzo skuteczny
sposdb kompensacji wptywu temperatury otoczenia stosowany jest w re-
jestratorach z ustrojem ilorazowym w uktadzie mostkowym /wg rys. 6/ pro
dukowanych' przez KFAP.



Pot. I. Rejestrator 1—sakro.iowy
miejscowy typu UO4 == ustrojom
miarowym z cewkg ruchomg

Pot. 2. Rejestrator 4-zakresowy 6-

miejscowy typu ROW1l z ustrojem po-

miarowym z cewka ruchomg /w widoku

z tylu pokazano przetaczalny zespot
zaciskow/

3.

o-
pa>-

Opis techniczny

Pot. 3. Rejestrator |I1-zakresowy, 6-
miejscowy typu IMRW1 z ilorazowym
ustrojem pomiarowym

Produkowane przez KFAP rejestratory
oparte na wiasnym opracowaniu sg przy-
rzadami bezposredniego dziatania o py-
toszczelnych obudowach wykonanych z
blachy stalowej, z ramkami czotowymi
aluminiowymi o wymiarach 192x288 mm i
bakelitowymi podstawami, w ktdrych u-
mieszczone sg zaciski podtaczeniowe.Re-
jestratory przystosowane sg do wbudowa-
nia w szafie Ilub tablicy pomiarowej i
umozliwiajg:

1/ rejestratory jednozakresowe typu RO04
i IMR4 - pomiar i rejestracje wolno
zmieniajgcych sie parametrow elek-
trycznych lub nieelektrycznych w jed
nym lub wielu miejscach pomiarowych;

2/ rejestratory wielozakresowe typu ROWL i IMRWIL:

a/ pomiar i rejestracje wolno zmieniajgcych sie jednej lub Kkilku réz
nych wielkos$ci fizycznych przy uzyciu jednego rejestratora, co
ilosci wymaganej aparatury,

pozwala na ograniczenie

b/ lepsze dobranie poszczeg6lnych zakreséw do wartosci mierzonych
parametrow, co umozliwia zmniejszenie bezwzglednego btedu pomia-

ru.



Podstawowe dane techniczne tych rejestratoréw zestawiono w tablicy 1.

Tablica 1

Zestawienie charakterystyk technicznych rejestratordow
produkowanych w KFAP wg opracowah witasnych

— Typ rejestratora

hy R04 ROWL IMR4 IMRWL
kos¢
charakterystyczna'' ~\""
Rodzaj zapisu punktowy, na tasmie rejestracyjnej perforowa-
nej, przesuwajacej sie z gory do dotu
Szeroko$¢ zapisu /mm/ 120 120 120 120
liczba miejsc pomiarowych 6
/kanatéw/ 1, 3 6 ® 136
liczba zakreséw pomiaro- 1 2 4 1 2 4
wych
Klasa niedoktadnosci 1 1,5
Najnizszy zakres 8 mv 0+-60°C
dla Pt 100/0°C
Opornos¢ wewnetrzna /mV/ 10 10 - -
Rodzaj ustroju pomiaro- magnetoelektryczny magnetoelektryczny ilo-
wego z cewka ruchomg, ,z razowy, z magnesem zew-
magnesem zewnetrz- netrznym i systemem ru-
nym i systemem ru- chomym z cewkami znaj-
chomym zawieszonym dujgcymi sie w jednej
dwustronnie na tas- ptaszczyzinie
mach wst ie napi
tyc(ﬁ IugefaQOzysﬁ%vSa-
nym na czopach
Predko$¢ przesuwu tasmy . . . .
/mm/h/ 20 1 40 20 1 40 20 i 40 20 i 40

lub 60 i 12C lub 60 i 120

Okres miedzy kolejnymi

odbiciami punktéw /s / 20 - niezaleznie od predkosci przesuwu tasmy

rejestr.

Widoczna dtugos¢ tasmy

rejestracyjnej /mm/ 150 /7,5h rejestracji z predkoscig 20 mm/h/

Opornos$é linii taczenio-

. 6, 10 lub 20
wej /517 u 10 lub 15
Rodzaj napedu silnik synchroniczny
Pobierana moc z sieci 3 '3 4 4

fw/



Tablica 2

Dane techniczne rejestratorow typu NSK

Wielkos¢
charakterystyczna

Wymiary ramki czolowej

Rodzaj zapisu

Szeroko$¢ zapisu

Liczba miejsc pomiaro-
wych /kanatéw/

Klasa niedoktadnosci

Najnizszy zakres pomia-
rowy

Opornos¢ wewnetrzna

Rodzaj ustroju pomia-
rowego

Predko$¢ przesuwu tasmy

Okres miedzy kolejnymi
odbiciami punktow
Widoczna diugos$¢ tasmy
rejestracyjnej
Oporno$¢ linii tgczen.
Rodzaj napedu przesuwu
tasmy

Napiecie zasilania

Urzadzenia dodatkowe wbu-
dowane w rejestratorze

10

Wartosci lub rodzaje

192x288 mm

punktowy, na tasmie rejestracyjnej perforowa-
nej, przesuwajacej sie z gory do dotu -

120 mm

1, 2, 3, 6 lub 12

1 /na specjalne zyczenie 0,5/

ustr6j magnetoelektryczny z cewka ruchoma:

8 mV - jednomiejscowe, 15 mV - wielomiejsco-
we, 5 mV lub 40 ;0A - ze wzmacniaczem

ustrdj magnetoelektryczny ilorazowy:

0+60°C dla Pt 1003+0°C

13il/mV

al/ magnetoelektryczny z cewkg ruchomg, z mag-
nesem zewnetrznym i systemem ruchomym za
wieszonym swobodnie na tasmie,

b/ magnetoelektryczny z cewka ruchomag, z mag-
nesem zewnetrznym i systemem ruchomym za-
tozyskowanym na czopach kulistych, przezna

czony do wspotpracy ze wzmacniaczem,

c/ magnetoelektryczny ilorazowy, z magnesem

wewnetrznym i systmem ruchomym Kkrzyzowym
zatozyskowanym na czopach kulistych

od 5 do 1200 mm/h
Od 1 do 60 s

180 M /9 h rejestracji
10 lub 20Ji

elektryczny 'Silnik synchroniczny,

sprezynowy z naciggiem recznym -

chodu 5 1/2 doby
220 V, 50 Hz

z predkoscig 20mn/i

al

b/ okres

al urzadzenie wyrdéwnawcze do kompensacji tem
peratury zimnych kohcow termoelementu,
urzadzenie zabezpieczajgce przed przerwa-
niem termoelementu,
zasilacz ilorazowy uktadu pomiarowego o
stabilizowanym napieciu wyjsciowym 6 lub 12
zr6dto stabilizowanego pradu umozliwiajgce
wykonywanie przyrzadéw z wejsSciem napiecio
\évym* o/z'akresach bezzerowych /obcietych od
otu/,!
e/ —sygnalizatory—pr-zekroc-zenia- wartos$ci—maks-r-

min. lub* maks. i min.

b/

c/

d/



Rejestratory wielomiejscowe wyposazone sg w przetgczniki miejsc po-
miarowych, ktérych styki wykonane z metali szlachetnych /stop srebra
i palladu/, gwarantuja dtugotrwatg popraw»g~prace rejestratoréw w atmo-
sferze przemystowej. Dwubiegunowe przetaczanie czujnikow pomiarowych
rozszerza mozliwos$ci stosowania rejestratorow, podnosi pewno$¢ i nieza-

wodnos¢ pomiardw. Przetgczniki rejestratorow z ustrojami ilorazowymi
wyposazone sg w dodatkowe zespoty stykéw, ktore w okresie przetaczania
miejsc pomiarowych, wczes$niej wylaczajg i p6zniej zataczajg napiecie

zasilajgce uktad pomiarowy w stosunku do czunikéw. Zapobiegajg w ten
sposdb gwattownym wybiciom wskazéwek poza zakres pomiarowy, zwieksza-
jac zywotnos$¢ przyrzadu. Przelgczniki rejestratoréw wielozakresowych o-
précz przetagczania czujnikéw pomiarowych i przerywania napiecia zasila-
jacego w okresie przetaczania, dokonujg odpowiednich przetgczen w ukta-
dzie pomiarowym, majacych na celu zmiany zakresow.

Rejestratory wielomiejscowe wyposazone sg w $Swietlny wskaznik miejsc
pomiarowych pozwalajacy na szybkie i jednoznaczne /nawet z duzych odleg
tosci/ orientowanie sie, w ktorym miejscu aktualnie odbywa sie pomiar.
Rejestratory wielozakresowe majg dodatkowo Swietlny wskaznik zakresu
uniemozliwiajgcy powstawanie pomytek przy odczycie z podzielni aktual-
nej wartosci wielkosci mierzonej. Lampki obu wskaZznikéw, w celu zwiek-
szenia ich zywotnodci, zasilane sg obnizonym napieciem.

Udogodnieniom dla uzytkownikow jest wyposazenie rejestratorow z us-
trojami ilorazowymi /IMRW1, IMR4/, we wbudowany zasilacz, . przetwarza-
jacy zmienne napiecie sieci na niskie napiecie wyprostowane, Kkonieczne
do’zasilania uktadu logometru. Dzieki temu zaréwno naped przesuwu tasmy,
jak uktad pomiarowy zasilane sg z sieci pradu zmiennego /220 V, 50 Hz/

Dodatkowym udogodnieniem jest wyposazenie rejestratorow wielozakre-
sowych w specjalny uktad zacisk6w umieszczonych na tylnej ptycie obudo-
wy, umozliwiajacy przytgczanie miejsc pomiarowych do poszczegdlnych
zakresdw w sposéb dowolny, przez wykonanie odpowiednich potgczen tych
zaciskow. Przy pomocy tego ukiadu zaciskéw mozna wykorzystywaé¢ dowolnie
wybrane zakresy.

Przyrzadem o znacznie szerszych moz-
liwosciach zastosowania, dzieki duzej
ilosci réznorodnych wykonah, jest re-
jestrator typu NSK, ktorego produkcje
na podstawie zakupionej licencji rozpo-
czeto w 1969 r. Wtablicy 2 podano pod-
stawowe .dane techniczne i omodwiono
krotko cechy wyro6zniajgce ten rejestra-
tor sposrod pozostatych e« rejestratorow
produkowanych w KFAP.

Obudowa rejestratora wykonywana jest
wwersji z zaciskami przytaczeniowymi
odkrytymi i zakrytymi w szczelnych
skrzynkach zaciskowych, umozliwiajgcej
wbudowanie w tablice i nabudowanie na
§cianie, przeznaczonej do instalowania
na state i wwersji przenos$nej.

Rejestrator 12-miejscowy umozliwia

. . . L, . . . Fot. 4. Rejestrator 1l-zakresowy 6-
dalsze ograniczenie ilo$ci niezbednej miejscowy typu NSK z  sygnalizacja
aparatury, a mozliwo$¢ szerokiego wybo- przekroczenia wartosci max, z ustro-
ru szybkos$ci przesuwu tasmy i czestot- Jem pomiarowym z cewka ruchomg,prze

znaczony do wspédpracy z czujnikami
oporowymi w uktadzie mostkowym.

liwosci odbijania punktow pozwala na
dobranie tych danych niemal dla kazdego
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wystepujgcego w przemys$le charakteru zmian parametru rejestrowanego .Od-
miany umozliwiajace zmiang tych wielko$ci przez przetozenie dZzwigni
utatwiajg znacznie obstuge i zwiekszajg uniwersalno$¢ przyrzadu. Duza
ilos¢ urzadzen dodatkowych umieszczonych wewnatrz obudowy rejestratordw,
ktére badZ utatwiajg eksploatowanie /urzgdzenie kompensacyjne, zasi-
lacz/, badz rozszerzajg ilos¢ funkcji spetnianych przez rejestrator /yg
nalizatory, urzadzenie zabezpieczajgce przed przerwag termoelementu/,sta
wia ten rejestrator w rzedzie najlepszych tego rodzaju przyrzadow w Eu-
ropie.’

Odmiany rejestratora typu NSK zawierajg rowniez wersje przystosowang
do wspotpracy ze wzmacniaczem typu EV3, stanowigcym samodzielny przy-
rzad pomiarowy wykonywany w oddzielnej obudowie. Eejestrator ze wzmac
niaczem znajduje zastosowanie w”przypadkach:

al/ duzych odlegtos$ci miejsc pomiaru /siegajgcych nawet setek kilome-
trow/ od miejsca zainstalowania rejestratora,

b/ konieczno$ci stosowania oprécz rejestracji kilku przyrzaddéw wtor-
nych przytgczonych do tych samych czujnikéw pomiarowych,

c/ pomiaru wielkos$ci przetwarzalnych na napiecie lub prad elektryczny o
bardzo malych wartosciach,

d/ koniecznos$ci szybkiego zapisu /duza czestotliwo$¢ odbijania punk-
tow/ czyli zastosowania rejestratora odznaczajgcego sie duzg moca
pobierania przy jednoczesnym stosowaniu czujnikéw lub przetwornikow
mocy utamkowej.

4. Zamierzenia Zaktadu

Produkowane dotychczas rejestratory sg przyrzadami w wykonaniu nor-
malnym, przystosowanymi' do pracy w klimacie eumiarkowanym w okres$lonych
ponizej warunkach:

- temperatura otoczenia = 5 " 50°C

- wilgotno$¢ wzgledna powietrza otaczajgcego do 80fo

- otaczajgce powietrze nie zawiera czynnikéw agresywnych,
- brak statych drgan i wstrzgsow.

Wykonanie to nie moze zaspokoi¢ wszystkich wymagan odbiorcéw, a zwia
szcza odbiorcow zagranicznych, dlatego tez najblizsze zamierzenia za-
ktadu, oprocz wprowadzenia do produkcji wszystkich odmian rejestratora

licencyjnego /obecnie nie sg jeszcze produkowane wszystkie omoéwione
wersje/, przewidujg opracowanie i rozpoczecie produkcji nastepujacych
rejestratorow:

al/ przeznaczonych do pracy w pomieszczeniach wilgotnych,

b/ z iskrobezpiecznymi obwodami pomiarowymi, -umozliwiajgcymi instalowa-
nie czujnikéw lub nadajnikéw oraz prowadzenie linii tgczeniowych w
pomieszczeniach zagrozonych wybuchem,

c/ z wymiennymi podzielniami i wkitadkami zakresowymi umozliwiajgcymi
uzytkownikowi w spos6b nieskomplikowany zmimianie zakresu pomiaro-
wego przyrzadu.

W planach perspektywicznych Krakowska Fabryka Aparatéw Pomiarowych,
jako jedyny w kraju zaktad majgcy specjalizowac¢ sie w produkcji rejes-
tratorow bezposSrednich, zamierza opracowaé¢ dwie grupy przyrzadow:
al rejestratory njatogabarytowe o mozliwie szerokim asortymencie wykonan,

z ktérych jako pierwszy opracowany bedzie rejestrator o wymiarach
czotowej ramki -444x144 mm, d.zapisie punktowym.
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b/ rejestratory z zapisem cnagtym, z ktoérych, pierwsze opracowanie be-
dzie bazowa¢ na produkowanym obecnie rejestratorze o zapisie punkto-

'wym.typu NSK.

Literatura

1 A. Metal, A.Zuchowski: Mierniki elektryczne /Obliczenie i kon-
strukcja/, PWN 1969.

2 S. Lebson: Elektryczne przyrzady pomiarowe, PWI 1960.

3 A. Podemski, Z. Jaskulski, B. Dzikowski, Z. Harasym:Opracowanie
technicznych charakterystyk elektrycznych analogowych przyrzadow
pomiarowych dla K.S.P. Opracowanie PIAP "O/W nr DWE-1-014/69«

4 Dokumentacjetechniczno-ruchowe KFAP.
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mgr inz. Eugeniusz OLEJNICZAK
"PAFAL"

STEROWANIE DWUTARYFOWYCH LICZNIKOW ENERGII ELEKTRYCZNEJ
CZESTOTLIWOSCIA AKUSTYCZNA

Ostatnio wzrosto w Polsce.zainteresowanie sterowaniem licznikéw dwu
taryfowych czestotliwos$ciag akustyczng. Zagadnienie to nie jest nowe,
prace nad nim rozpoczynano parokrotnie. Po raz pierwszy dyskutowano nad
zastosowaniem systemu Actadis firmy Compagnie des Computeurs w sieci
warszawskiej w roku 1938. Po wojnie zagadnienie zdalnego sterowania po-
stawiono w latach 1951-1957 i przeprowadzono prdby zastosowania cze-
stotliwos$ci akustycznej w sieci elektroenergetycznej miasta Warszawy.
Stato sie to podstawa teoretycznego systemu SCA /sterowanie czestotli-
woscig akustyczng/ w Polsce.

Ponownie powr6cono do prac nad tym systemem w roku 1962 w Instytu-
cie <Energetyki w Warszawie oraz w "Energoprojekcie”™ w Poznaniu. Wyni-
kiem tego bylo zastosowanie w roku 1964 pierwszych prototypowych pol-
skich urzadzen SCA w oSwietleniowej sieci warszawskiej do sterowania
jednenastoma przekaznikami odbiorczymi. Wroku 1966 w wyniku prac pro-
wadzonych przez "Energoprojekt"™ w Poznaniu zbudowano i zainstalowano
w stacji Poznan-Gorczyn tréjfazowy ukiad nadawczy do centralnego stero-
wania czestotliwos$cig akustyczng. Wtym tez okresie zrealizowano trzy
konstrukcje odbiornikéw czestotliwos$ci akustycznej. W roku 1964 Insty-
tut Energetyki w Warszawie oraz dwa jlata pézniej "Energoprojekt” w Poz-
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naniu opracowali oraz wykonali modele odbiornika wieloczynnos$ciowego.
Natomiast Zakiad Doswiadczalny "EnergoprojekW w Poznaniu w roku 1968
skonstruowat i wykonat prototyp odbiornika typu PCA-1, przeznaczony do
przetgczania taryf w liczniku dwutaryfowym.

Z powyzszych danych wynika, ze problem ten pochtongt juz sporo wy-
sitku. Osiggnieto nawet pewne sukcesy, ale droga do praktycznego wyko-
rzystania systemu SCA w Polsce jest jeszcze daleka. Jest to problem $kom
plikowany a pod wzgledem inwestycyjnym ogromny.

Wszyscy zgadzaja sie, ze nalezy sterowaé pobieraniem energii elek-
trycznej przez indywidualnych odbiorcéw, poniewaz jednym ze sposobow
poprawiania ekonomieznosci gospodarki energetycznej jest wyrownanie do-
bowego zapotrzebowania na energie elektryczng. Uzyskane- z tego tytutu
efekty ekonomiczne pozwalajg i uzasadniajg potrzebe zastosowania dla
takiego celu odpowiedniego systemu sterowania.

System sterujgcy moze by¢ zrealizowany poprzez uzycie odpowiednich
zegarow sterujacych, wzglednie za pomocg SCA. Problem wyboru jest w
zasadzie przesadzony na korzy$s¢ SCA. Walory tego systemu, jak np.: e-
lastyczno$¢ sterowania, szerokie mozliwos$ci zastosowania, nowoczesnosé
rozwigzania sg niepodwazalne i praktycznie rozwigzujg zagadnienie wybo-
ru. Zegary sterujgce powinny stanowi¢ tylko uzupetnienie wybranego sya-
t emu.

0 wiele trudniej jest wskaza¢ optymalny dla naszych warunkéw, spo-
sOb realizacji i zakres funkcji systemu SCA. Przede wszystkim trzeba
odpowiedzie¢ na dwa zasadnicze pytania: czy system bedzie wykorzystany
tylko do sterowania licznikow dwutaryfowych, czy tez ma spetniad role
systemu wieloczynnosciowego?. Trzeba réwniez zadecydowad, czy ma to by¢
system wieloczestotliwos$ciowy,Czy z jedng czestotliwoscig i kodem rozdziel-
""czo-czasowym. Dopiero te decyzje narzucajg dalszg koncepcje realizacji
technicznej tego przedsiewziecia.

. Zwolennicy systemu wieloczynnosciowego uwazajg, ze wykorzystywanie
go tylko do sterowania licznikéw dwutaryfowych jest krotkowzroczne i nie
gospodarcze. Stanowisko swoje uzasadniaja, podajac szereg mozliwoscijego
zastosowania: witgczanie i wytgczanie oSwietlenia ulicznego, wymieniane
juz przetgczanie taryf w wielotaryfowych licznikach energii elektrycz-
nej, witaczanie i wytaczanie kompensatoréow i kondensatoréw do poprawy
wspodtczynnika mocy w sieci, witgczanie i wytaczanie osSwietlenia wystaw
sklepowych i reklam, sterowanie oSwietleniem i sygnalizacjg alarmowa
TOPL-u itd. Ponadto, ich zdaniem,przy zatozeniu wielofunkcyjnosci sys-
temu efekty ekonomiczne sa wieksze.

Natomiast zwolennicy systsmu jednoczynno$ciowego twierdzg, ze za-
stosowanie SCA do sterowania licznikéw dwutaryfowych, jest tatwiejsze
do realizacji i uzasadnione efektami ekonomicznymi. Dodajg rowniez,ze
nie wykluczone jest w przyszto$ci wprowadzenie systemu wieloczynnoS$cio.
wego.

Prawdopodobne jest, ze spOr zostanie rozstrzygniety odgdrnie i moze
nawet w spos6b administracyjny.

Na temat technicznej realizacji trudno w tej sytuacji opowiadaé sie
za konkretnym rozwigzaniem. Wrdznych systemach SCA wystepujag rdzne cha
rakterystyczne szczegOty,, ktoére nie stanowig podstawy do oceny wartosci
poszczegdlnych urzadzen, a jedynie wskazujg na ich przydatnos¢ w okres
lonych warunkach sterowania.

Wtej sytuacji wydaje sie, ze aby zrobi¢ dalsze i szybkie kroki na
drodze do realizacji systemu SCA* nalezatoby zrealizowa¢ nastepujace po



stulaty: zakupié¢ za granica odpowiednig ilo$¢ urzadzehn potrzebnych do
stworzenia reprezentatywnego systemu sterowania; na tej podstawie,anga-
zujac szerokie grono naukowcéw i fachowcéw, przeprowadzi¢ dalsze prace,
dotyczgce zagadnien technicznych, organizacyjnych, normalizacyjnych,gos
podarczych i prawnych systemu SCA; na podstawie wynikow tych prac i
doswiadczen eksploatacyjnych eksperymentalnego systemu skonkretyzowad
sposéb realizacji technicznej; rownoczes$nie zainteresowac¢ zakiady pro-
dukcyjne, ktére w swoich biurach konstrukcyjnych przygotowatyby sie do
podjecia przedmiotowej produkcji zblizonej do wtasnego profilu produk-
cyjnego.

Intencjg autora artykutu jest zwrodcenie wiekszej uwagi na problem
sterowania czestotliwo$ciag akustyczng.W niniejszym opracowaniu przed-
stawiono skrotowo stan ' zaawansowania prac w tej dziedzinie. Ze wzgle
du na informacyjny charakter wiele faktéw podano bez wyczerpujacej ar-

gumentacji.

Brak praktycznych doswiadczen w omawianej dziedzinie w pewnym stop-
niu paralizuje dalszg konkretng w tym kierunku dziatalnos$¢ i utrudnia
podjecie niezbednych decyzji o zastosowaniu SCA.

nu nu nu

(UNN]

mgr inz. Zygmunt JAROSZEWSKI
mgr inz. Zbigniew JAWORSKI

ZAKEAD DOSWIADCZALNY "PAP*

URZADZENIA DO DWUSTOPNIOWEJ SYGNALIZACJI STANOW OBIEKTOW
USe-11 1 USe-12

Uktad do dwustopniowej sygnalizacji standéw obiektow jest przeznaczo-
ny do wskazywania stan6w procesow przemystowych.

Analiza poziomu techniki $wiatowej w tej dziedzinie wykazata*ze zna-
ne dotychczas uktady do dwustopniowej sygnalizacji stanéw obiektow by-
ty wyposazone w oddzielne wskazniki do sygnalizacji indywidualnej i
sygnalizacji grupowej, generatory sygnatu zmiennego, elementy logiczne,
przekazniki, obwody dynamiczne /np. r6zniczkujace/, przyciski testowe,
kwitujace.lub testowo-kwitujace oraz przyciski sprawdzajgce poprawnosc
dziatania wskaznikéw sygnalizacyjnych. Uktady te byty wykonywane jako
pamietajgce lub niepamigtajgce wystgpienie sygnatu, odpowiadajgcego
zmianie stanu obiektu.

Analiza stanu rozwigzah krajowych pozwolita stwierdzic istnienie
bardzo duzej iloSci opracowan -urzgdzen do dwustopniowej- sygnalizacji

W1l Uktad, wedtug ktdrego wykonano urzgdzenia USe-11 i USe-12 jest
przedmiotem zgtoszenia patentowego nr P130003 z dn. 11.X1.1968 r.
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standéw obiektéw, wykonanych, przewaznie na przekaznikach. Opracowania te
powstaty gtéwnie w wyniku natychmiastowego zapotrzebowania, dlatego sg
niepetne, fragmentaryczne, przewaznie drogie i zawodne w dziataniu;tyl-
ko nieliczne z nich zastugujg wiec na uwage.

Do istotnych wad znanych dotychczas uktadéw do dwustopniowej sygnali-
zacji stanow obiektow nalezg: brak uniwersalnego rozwigzania uktadu,
w ktéorym realizacja obwodu sygnalizacyjnego z pamiecig lub bez pamie-
ci, sygnalizacja od stykéw technologicznych czynnych lub biernych, moze
by¢ wybrana na etapie montazu urzadzenia oraz niemozno$¢ centralnego
sprawdzania poprawnos$ci dziatania catego urzadzenia sygnalizacyjnego,
za pomocg jednego przycisku sprawdzajgcego /dotychczas sprawdzane sg
tylko wskazniki sygnalizacji/. Zastosowanie w tych urzadzeniach elemen-
tow dynamicznych czyni je malo odpornymi na zaktdécenia przemystowe, po-
woduje, ze sygnalizowane sg zmiany stan6éw obiektéw, rowniez wtedy, gdy
w rzeczywisto$ci nie wystgpity zadne zmiany. Urzadzenia wykonane naprze
kaznikach obcigzane sg wynikajgcymi z-tego wadami, a.wiec przede wszyst
kim niska n™ zawodnos$cig dziatania.'

Opis -urzadzenia

vstata wiec potrzeba opracowania urzadzenia do dwustopniowej syg-
nalizacji standéw obiektéw, speiniajgcego podobne funkcje co urzadzenia
tego typu produkowane przez czotowe firmy zagraniczne, ktdre nie mia-
toby wyzej wymienionych wad, prostego w budowie, o matych gabarytach,
tatwego do produkcji, w miare taniego, a przede wszystkim t niezawodne-
go w dziataniu.

Cel ten osiggnieto przez zrealizowanie uktadu w technice statycznej,
bezstykowej, na elementach logicznych spetniajgcych funkcje Peircea,
zwanych w skrdcie elementami NOR i ”~elementach sumy logicznej /rys. 1/.

Wszystkie obwody sygnalizacji indywidualnej majg jednakowg budowe
i sktadajg sie z jednego elementu sumy logicznej ze wzmacniaczem /12/,
jddnego elementu NOR /9/, dwoch przerzutnikéw /7 ,8/ zbudowanych z ele-
mentow NOR oraz wskaznika sygnalizacji indywidualnej /10/ /zarowkal/.
W celu uzyskania sygnalizacji grupowej /sygnat akustyczny/, wyjscia e-
lementow NOR w kazdym obwodzie sygnalizacji indywidualnej potgczone sgz
oddzielnymi wejsciami sumy logicznej /realizacja na diodach 11/ obwodu
sygnalizacji grupowej, ktdrej wyjscie poprzez wzmacniacz /13/ jest po-
taczone ze wskaznikiem sygnalizacji grupowej /14/ /buczek/. Wyijscie
generatora sygnatu zmiennego /1/ potgczone jest poprzez wtérniki emite-
rowe /2/ z jednym z wejs¢ elementu NOR /9/ w kazdym obwodzie sygnaliza-
cji indywidualnej.

Ponadto zastosowano w uktadzie przycisk sprawdzajgcy /4/, Kktdry jest
potaczony w kazdym obwodzie sygnalizacji indywidualnej z wejsciem prze-
rzutnika /7/, na ktorego wejscie podawany jest sygnat zmiany stanu ”"o-
biektu za pomoca stykéw technologicznych /6/ oraz przycisk kwitujgcy/5/
do skwitowania zaistniatych zmian stan6éw obiektéw. Przez usunigcie z
obwodu sygnalizacji indywidualnej prawego elementu NOR przerzutnika /7/
obwédd ten traci zdolno$¢ pamietania wystgpienia sygnatu odpowiadajgcego
zmianie stanu obiektu. Po dodaniu w obwodzie sygnalizacji indywidual-
nej dodatkowego elementu NOR i podaniu na wejsScie tego elementu impul-
séw zmiany stanu obiektu, otrzymuje sie w obwodzie sygnalizacje prze-
ciwng do poprzedniej.

*/ Pod pojeciem operacji .,k witowanie rozumie sie przyjecie do

wiadomosci przez operatora wystapienia przekroczenia stanu, a czynnosc
skwito wan i a erzenosi sygnajlizacje przekroczenia stanu z po-
-etae-t—e-zynnej--w postao -b-ier-ng
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Rys.1.Schemat ideowy uktadu do
dwustopniowej sygnalizacji Sta
néw obiektdw z pamiecia:

1 - generator impulséw prosto-
katnych! 2 - wtérnik emitero-
wy! 3 - Zrédto sygnatow  "je-
dynkowych"! 4 - przycisk spraw
dzajgcy! 5 - przycisk kwituja-
cy! 6 - Styk stanu obiektu;
7,8 - przarzutniki; 9 -element
logiczny NOR;, TO - zarowka
sygnalizacyjna; 11 - dioda; 12
-'.wzmacniacz OR 3W/z wejscia-
mi sumujacymi/i 13- wzmac-
niacz 15 W 14 - buczek«

Poniewaz uktad, na podstawie ktorego wykonano urzgdzenie, jest zre-
alizowany w technice statycznej, cechuje go wiec duza odpornos$é na réz-
nego typu zaktoécenia. Dzieki zastosowaniu, w podany wyzej sposob, przy-
cisku sprawdzajgcego istnie je’mozliwo$¢ sprawdzenia funkcjonalnoS$ci
catego urzgdzenia, a nie tylko samych wskaznikéw sygnalizacji indywi-r
dualnej i grupowej, jak to byto dotychczas. Wprzypadku wystgpienia nie
prawidtowosci w dziataniu ukiadu mozna jg zlokalizowa¢ z doktadnosciag
do indywidualnego obwodu sygnalizacyjnego /odpowiadajgcy temu obwodowi
wskaznik sygnalizacyjny nie da sygnatu lub da sygnat niewtasciwy/. U-
ktad jest zrealizowany z bardzo matej /w pordwnaniu z innymi uktadami
tego typu/ ilos$ci elementéow logicznych, pieciu elementéw NOR i jednego
elementu sumy logicznej dla uktadu z pamiecig oraz czterech elementow
NOR i jednego elementu sumy logicznej dla uktadu bez pamieci w przypad-
ku obwodu sygnalizacji pojedynczej i z jednego elementu sumy logicznej
w przypadku sygnalizacji grupowej. Dzieki temu ukiad jest bardziej nie-
zawodny od innych rozwigzah.

Analiza pracy urzadzenia

Na podstawie rys. 1 omdwione zostang poszczegbélne przypadKki pracy
uktadu do dwustopniowej sygnalizacji standw obiektow z pamiecia.
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1. Stan poczamcuwy uktaau: styk stanu oDieirtu /ET/ jest otwarty .

Po zatgczeniu zasilania nalezy uktad wyzerowaé przez chwilowe zamknieg-

cie styku przycisku kwitujgcego /5/. Na wyjsSciu prawego elementu NOR
przerzutnika /8/ powstaje sygnat o wartos$ci "0" logicznego, a na' wyjs-
ciu lewego elementu NOR przerzutnika /7/ sygnat o wartosci "1" logicz-

nej, ktory blokuje impulsy z generatora impulséow /~\/, podawane poprzez
wtorniki /2/ na wejsScie elementu NOR /9/. Wzmacniacz OR/12/ /z wejs-
ciami logicznymi sumujgcymi/ nie jest wysterowany i zaréwka /10/ nie
Swieci sie. Wzmacniacz /13/ takze .nie jest wysterowany i buczek /1 4/nie
wydaje sygnatu akustycznego.

2. Zaistniata i ustgpita zmiana stanu obiektu: nastgpito zamkniegcie
i otwarcie styku obiektu/6/

Zamkniecie styku /6/ powoduje podanie sygnatu o wartosci "1" ze Zrodia
sygnatow jednakowych /3/ na wejsScie lewego elementu NOR przerzutnika
/77, na ktérego wyjsciu wystapi sygnat o wartosci "0". Poniewaz stan
przerzutnika /8/ nie ulegt zmianie, na wyjsciu elementu NOR/9/ wystgpi
cigg impulsow,co spowoduje okresowe wysterowywanie wzmacniacza /1121
oraz wzmacniacza /13/, a wiec przerywane $wiecenie zarowki i przery-
wany sygnat akustyczny z buczka o czestotliwos$ci impulséw podawanych z
generatora. Otwarcie styku /6/ nie powoduje zmiany stanu uktadu, ponie-
waz nie wyczuwa tego przerzutnik /7/. Uktad pamieta wystgpienie impulsu,
odpowiadajgcego zmianie stanu obiektu.

3. Wystgpita zmiana stanu obiektu, ustgpita i zostata skwitowana:na-
stapito zamkniecie i otwarcie styku stanu obiektu /6/ styk przy-
cisku kwitujgcego /5/ zostat na chwile zamkniety.

Do chwili naci$niecia przycisku kwitujgcego uktad dziata jak w przypad-
_ku opisanym powyzej. Chwilowe naciSniecie tego przycisku powoduje po”™_
danie sygnatu o wartosci '"1" ze zrodta sygnatdéw jedynkowych na prawy
NOR przerzutnika /!/ i lewy NOR przerzutnika /8/. Przerzutnik /?/ zmie-
nia swéj stan. Na wyjsciu lewego elementu NOR tego przerzutnika pojawi
sie sygnat o wartosci "1", ktory blokuje impulsy podawane z generatora,
w wyniku czego buczek przestaje wydawa¢ sygnat akustyczny ' i zarowka
przestaje Swieci¢. Uklad wraca do stanu poczatkowego.

4. Wystgpita zmiana stanu obiektu, zostata skwitowana i ustgpita;
nastgpito zamkniecie styku stanu obiektu /6/, zostat na chwile
zamkniety styk przycisku kwitujgcego /5/, nastgpito otwarcie sty-
ku stanu obiektu /6/.

Zamkniecie styku stanu obiektu powoduje dziatanie uktadu jak opisano
powyzej. Chwilowe nacisniecie przycisku kwitujagcego powoduje pojawie-
nie sie sygnatu.o wartosci "1" na wyjsciu prawego elementu NOR przerzut
nika /8/. Sygnat ten. blokuje impulsy podawane z generatora, w  wyniku
czego nie jest wysterowywany wzmacniacz /13/ i buczek przestaje wyda-
wa¢ sygnat akustyczny. Sygnal o wartosci "1" z prawego elementu NOR
przerzutnika /8/ powoduje tez state wysterowanie wzmacniacza /~2/ i za-
rowka Swieci Swiattem ciggtym. Otwarcie styku /6/ powoduje zmiane sta-
néw przerzutnikéw /6/ oraz /!'/ i uklad wraca do stanu poczatkowego.

5. Sprawdzenie funkcjonalnego dziatania catego ukitadu: nalezy w tym
celu zamkngé styk przycisku sprawdzajacego /4/, nastepnie na krot
ko zamkng¢ styk przycisku kwitujgcego /5/ i otworzyé styk przy-
cisku sprawdzajacego /4/.

Sprawdzeniu podlegajg wszystkie obwody sygnalizacji indywidualnej i
obwéd sygnalizacji grupowej, przy czym kazdy z obwodoéw sygnalizacji
indywidualnej zachowuje sie jak obwo6d pojedynczy, co zostato wyjasnione
w punkcie poprzednim.
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Dziatanie ukitadu do dwustopniowej sygnalizacji standéw obiektow bez
pamieci zostanie omdwione na podstawie rys. 2, na ktéorym podany jest
schemat ideowy uktadu. R6zni sie on od poprzednio opisanego tym, Ze z
tego ostatniego usunieto prawy NOR przerzutnika /7/ i zwigzane zZ nim
potgczenia.

Rys.- 2. Schemat ideowy uktadu
do dwustopniowej sygnalizacji
stanéw obiektow bez  pamieci:
1 - generator impulséw prosto-
katnych; 2 - wtdrnik emitero-
wy; 3 - irddto sygnatow "je-
dynkowych"; 4-- przycisk spraw
dzajacy; 5 przycisk kwitujg-,
cy; 6 - styk stanu obiektu;
7 - element logiczny NOR, 8 -
przerzutnik; 9 - element lo -
giczny NOR; 10 - zarowka syg-
nalizacyjna, 11 - diodaj 12 -
wzmacniacz OR 3W/z wejociami
sumujacymi/; 13 -  wzmacniacz
-15 W;' 14 - buczek.

Zostang rozpatrzone poszczegdlne przypadkiepracy uktadu.
1. Stan poczatkowy uktadu: styk stanu obiektu./6/ jest otwarty.

Na wyjsciu prawego elementu przerzutnika /8/ wystepuje sygnat o wartosci
"0". Impulsy z generatora impulséw ,/)/ po przejsciu przez wtorniki /2/
sg blokowane sygnatem o wartosci "1", podawanym z wyjscia elementu NOR
/1/ na wejscie elementu NOR /9/. Wzmacniacz OR/12/ nie jest wysterowa-
ny i zaréwka /10/ nie Swieci. Nie jest wysterowany takze wzmacniacz
/13/ i buczek /14/ nie wydaje sygnatu akustycznego.

2. Zaistniata i ustgpita zmiana stanu obiektu; nastgpito zamknigcie
i otwarcie styku stanu obiektu /6/.

Zamkniecie styku /6/ spowoduje podanie sygnatu o wartosSci **1" ze Zrdd-
ta sygnatow jedynkowych /3/ na wejscie eldmentu NOR /7/, na ktdérego wyj
§ciu wystgpi sygnat o wartos$ci "0". Poniewaz stan przerzutnika nie ule-
ga zmianie, na wyjsciu elementu NOR /9/ wystgpi cigg impulséw, powodu-
jacych przerywane Swiecenie' zardwki! i przeiywany sygnat akustyczny z
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buczka, o0 czestotliwos$ci impulséw podawanycn z generaxora. Otwarcie sty-
ku /6/ powoduje zablokowanie impulséw z generatora przez sygnat o war-
tosci "1", podawany z wyjscia elementu NOR /S/. Uktad wraca do stanu
poczagtkowego, nie pamieta wystgpienia zmiany stanu obiektu.

3. Wystgpita zmiana stanu obiektu, zostata.skwitowana i ustgpita; na
stagpito zamkniecie styku stanu obiekt'u /6/, na chwile zostat zamk
niety styk przycisku kwitujgcego /5/, nastgpito otwarcie styku
stanu obiektu.

Zamkniecie styku stanu obiektu powoduje dziatanie uktadu jak opisano
powyzej. Chwilowe nacisSniecie przycisku kwitujacego powoduje podanie

sygnatu o wartosci 11 ze Zrodia sygnatéw jedynkowych /3/ na wejsciu
lewgo elementu NOR przerzutnika. Na wyjsSciu prawego elementu NOR tego
przerzutnika pojawi sie sygnat o wartosci "1", ktory blokuje impulsy

Z generatora, w wyniku czego nie jest wysterowany wzmacniacz /13/ i bu-
czek przestaje dawa¢ sygnat akustyczny. Sygnat o wartoéci "1 z prawe-
go elementu NOR przerzutnika powoduje state wysterowanie wzmacniacza/l2/
i zarowka Swieci Swiattem ciagtym. Otwarcie styku /6/ powoduje zmiane
stanu przerzutnika, uktad wraca do stanu poczatkowego.

4. Sprawdzenie funkcjonalnego dziatania catego ukiadu;, nalezy wyko-
na¢ czynnosci takie jak przy sprawdzeniu ukiadu z pamiecia.
Zachowanie sie uktadu powinno by¢ takie jak w punkcie 3.

Nalezy podkres$lié¢, ze sygnalizacje od pojawienia sie sygnatu "0" na
wejsciach poszczegdlnych obwodéw sygnalizacji indywidualnej /sygnaliza-
cja od stykéw biernych/ mozna uzyska¢ w uktadzie przy niezmienionynh po
taczeniach, przez zastgpienie elementéw logicznych NOR elementami rea-
lizujgcymi funkcje, NAND /negacjg iloczynu/, elementéw sumy logicznej
elementami iloczynu logicznego i elementow powtdrzenia /wzmacniacz/ e-
Tementami negacji /wzmacniacz wnoszgcy negacje/.

Dane techniczne urzadzenia

Postugujgc sie opisanym wyzej ukladem,w Zaktadzie Doswiadczalnym
Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej wykonano prototypowe urzgdze-
nia do dwustopniowej sygnalizacji standéw obiektow z zasilaczem USe-11
i bez zasilacza USe-12.

Giéwne dane techniczne urzadzenia USe-11;

ilosé obwodéw sygnalizacyjnych max. 40;

w tym ilo$¢é obwodéw sygnalizacyjnych z pamiecig lub od stykow
biernych- maks. 24;

moc wzbudzenia obwodu 10 mWw

napiecie wzbudzenia obwodu od -6 V do -12 V /dopuszcz. -24 V/;
moc zaroéwek sygnalizacyjnych AW,

napiecie zasilania 220 V +5% -15%; 50 Hz;

temperatura pracy® 273 K- 323 K/O C - 50 C/;

wymiary 220 x 560 x 290

ciezar 24,5 kG

Giéwne dane techniczne urzadzenia USe-12;

ilos¢ obwodoéw sygnalizacyjnych max. 50;

w tym ilo§é obwoddéw sygnalizacyjnych z pamiegcig lub od stykéw
biernych- maks. 30;

moc wzbudzenia obwodu 10 mw,

napiecie wzbudzenia obwodu od -6 V|do -12 V /dopuszczalne -24 V/,;
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moc zaréwek sygnalizacyjnych 3 W

napiecie zasilania +6 V, -12 V, -24 V o tolerancji +5% i -15% od wartos-
ci nominalnej;

temperatura pracy 273 K- 323 K/0°C - 50°C/;

wymiary 220 x 560 x 290;

ciezar 19,5 kS.

Krotkie uzasadnienie wyboru konstrukcji urzagdzenia

Po analizie opracowanych i produkowanych w kraju systemow logicznych
bezstykowych zdecydowano sie na uzycie w urzgdzeniu elementéw logicz-
nych systemu "Logister E-20" . Wsystemie tym zastosowana jest najtansza
i najbardziej niezawodna technika realizacji, technika oporpwo-tran-
zystorowa. Niezawodno$¢ dziatania elementéw logicznych osiggnieto
tu przez zaprojektowanie ich metodg "najgorszego przypadku'™ ze znaczny-
mi zapasami konstrukcyjnymi, uwzgledniajgcymi starzenie sie elementéw i
wpltywy temperaturowe. W przeprowadzonej analizie oparto sie takze na
dosSwiadczeniach Instytutu Elektrotechniki w Miedzylesiu, uzyskanychdzie
ki zaprojektowaniu i wykonaniu kilkunastu urzadzen na elementach syste-
mu "Logister E-20". Zaprojektowany w tym Instytucie interpolator linio-
wo-kotowy, sktadajgcy sie z okoto 3 000 elementéw jest eksploatowany od
3 lat z minimalng awaryjnos$ciag, inne urzgadzenia o mniejszej ilosci ele-
mentow pracujg bezawaryjnie. Dla pordwnania nalezy dodaé, ze np. urzg-
dzenie USe-11 zawiera okoto 250 elementéw logicznych i wykonane jest
tylko w technice statycznej, co dodatkowo podnosi jego niezawodno$¢é. E-
lementy szeregu "Logister E-20" majg posta¢ kostek zalanych hermetycz-
nie zywica, o wymiarach 15x27,5x24 i nalezg do najmniejszych elementéw
logicznych w Europie, wykonanych w technice modutowej.

SS. 3. Urzadzenie do dwustopniowej sygnalizacji stanéw obiektyw z zasi-
czem USe-11 /widok po odjeciu ptyty czotowej i ptyty lewej bocznej/.

Na rys. 3 pokazano postaé przyrzadowg urzagdzenia USe-11 po odjeciu
od niego lewej bocznej i czotowej ptyt okrywajacych.

Urzadzenie sktada sie z 9 ptytek pakietowych i zasilacza. Na jednej
ptytce zmontowany jest generator impulsdw prostokatnych o czestotliwo$-
ci, ktorej warto$¢ moze byé rdzna w zaleznoséci od zyczenia odbiorcy. Na
pozostatych ptytkach zmontowane sg obwody sygnalizacyjne, po 5 obwodéw
na jednej'ptytce, z ktorych 3 obwody moga by¢, na zyczenie odbiorcy,wy-
konane z pamiecig lub z mozliwoscig sygnalizacji od stykéw technologi-
cznych biernych.
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Zardwno ptytki pakietowe jak i zasilacz potgczone sg z korpusem urzg
dzenia za pomoca wtykéw nozowych. Konstrukcja taka pozwala na szybka wy
miane uszkodzonego pakietu w czasie pracy catego urzadzenia. Ptytka pa-
kietowa ma wymiary 165 x 245. Obwody drukowane sg po obu stronach ptyt-
ki. Przewodami potgczone sg tylko wejsScia na obwody sygnalizacyjne i
wyjscia na elementy sygnalizacyjne /zarowki, buczek/. Dzieki temu mon-
taz ptytki pakietowej jest bardzo prosty i szybki. Segmenty listwy za-
ciskowej, widoczne na rys. 3 na lewym boku urzgdzenia, dzieki ustawie-
niu ich pod katem, pozwalajg na osiggniecie duzej ilo$ci punktéow tgcze-
niowych w stosunkowo matej przestrzeni. Urzadzenie moze by¢ roéwnolegle
zasilane z baterii akumulatoréw, co przy zaniku napiecia sieci nie po-
woduje przerwy w jego pracy.

Urzgdzenie USe-12 ré6zni sie od USe-11 tym, ze w miejsce zasilacza
wstawione sg dodatkowo 3 ptytki pakietowe, /jedna z nich jest zapasowal
Stad ilo$¢ obwodbéw sygnalizacyjnych zwieksza sie do 50.

Opisane urzagdzenia mozna taczy¢ w wieksze bloki, stawiajgc jedno na
drugim.

Model urzgdzenia USe-12 zostat w lutym 1968 roku zamontowany w Mazo-
wieckich Zaktadach Rafineryjnych i Petrochemicznych w Ptocku na insta-
lacji krakingu katalitycznego. Po po6trocznym okresie eksploatacji 0-
trzymano opinie zakladow stwierdzajgcg, ze urzadzenie pracuje bezawa-
ryjnie. Do chwili obecnej nie ma zadnych uwag z Ptocka, dotyczacych
niewtasciwej pracy urzadzenia.

Wnioski konhcowe

Z posiadanego przez autorow rozeznania tematu nalezy wnosi¢, ze prcr-=
dukcja urzadzenia tego typu w peini zadowolitaby prawie wszystkich po-
tencjalnych odbiorcow z wyjatkiem przemystu okretowego oraz niektorych
dziedzin przemystu chemicznego i wydobywczego. Nalezy sie rowniez li-
czy¢ z duzymi mozliwosSciami eksportowymi.

Powstaje pytanie, w jakim kierunku nalezy prowadzi¢ nowe konstrukcje,
by zaspokoi¢ zapotrzebowanie wszystkich odbiorcdw. Zalezy to oczywiscie
od elementéow logicznych uzytych w.urzadzeniach, tgczowek itp.

Obecnie t6dzkie Zaklady Radiowe "Fonica"™ wypuscity na rynek nowy
szereg elementow logicznych "logister E-50", zrealizowany w oparciu 0
tranzystory przetacznikowe wysokiej klasy serii ASY 35 - ASY 37r Nie

bytoby celowe przerabianie istniejgcego urzgdzenia przez zastosowanie
tych elementéw logicznych, poniewaz niezawodno$¢ dziatania ukiadu tak
prostego, z bardzo matej iloSci elementow, nie ulegnie poprawie /jest i
tak wystarczajaca/. Musiatyby natomiast ulec zwiekszeniu wymiary urzg-
dzenia, poniewaz elementy szeregu “"logister E-50" sa wieksze od ele-
mentéw uzytego *szeregu '"Logister E-20". Wiadomo natomiast, ze w najbliz
szym czasie zostanie uruchomiona produkcja nowego szeregu elementow lo
gicznych "Logister E-200K", zrealizowanego na. krzemowych tranzystorach
epiplanarnych BF-520 i planarnych diodach krzemowych BAY-54, przezna-
czonych do pracy impulsowej. Elementy szeregu wykonane sg w formie mi-
nimodutéw o wymiarach takich jak w szeregu "Logister E-50". Wiekszos$¢
modutéw zawiera jednak po dwa niezalezne uktady podstawowe. Lo zasila-
nia tych elementéw, wymagane jest tylko napiecie o jednej wartosci przy
stosunkowo szerokiej tolerancji +20%. Elementy przeznaczone sg do pra-
cy w zakresie temperatur od 233 K do 343 K-/°cl -40 C do +70 C/. Parame-
try szeregu "logister E-200K"™ uzasadniaja podjecie pracy nad nowym
doskonalszym urzgadzeniem do dwustopniowej sygnalizacji standéw obiektow.



Powstang wowczas mozliwosci ‘'jego realizacji w wykonaniu morskim. Poza
tym sam uktad ulegnie pewnym uproszczeniom.

Wnajblizszym czasie nalezy spodziewa¢ sie podjecia w kraju produk
cji elementéw logicznych w wykonaniu mikrom.cdulowym w technologii hy-
brydowej na podstawie rozwigzahn uktadowych szeregu "Logister E-200 K",
co pozwoli na dalszg miniaturyzacje urzgadzenia.
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DOKLADNE WYCINANIE ELEMENTOW NA PRASACH
W £ODZKIEJ FABRYCE ZEGAROW

Precyzyjne wykrawanie zapoczatkowano w tédzkiej Fabryce Zegaréw w
1958 roku. Napotkano woéwczas wiele trudnos$ci. Maszyny byly zuzyte i
posiadaty nadmierne luzy, co powodowato przesuwanie sie stempla wzgle-
dem matrycy, a tym samym owalizacje przedmiotéw wycinanych, oraz prze-
suniecie w rozstawieniu azuréw.

Prébowano temu zapobiec przez zapewnienie dobrego prowadzenia ptyty
gérnej przyrzadu wzgledem dolnej. W zwigzku z tym zastosowano stupy pro
wadzgce o wiekszych Srednicach, natomiast btedy niedoktadnosci prasy
prébowano wyeliminowa¢ przez wprowadzenie czopéw ptywajgcych. System
ten polepszyt prace stempla i.matrycy, gdyz wszystko stato sie zalezne,
od doktadnosci wykonania przyrzadu.

Precyzyjne wykrawanie odbywato sie wdwczas w dwoch operacjach, tzn.s

1/ wstepne wycinanie z naddatkiem na okrojenie /rys. 1/,
2/ okrawanie wycietego uprzednio detalu /rys. 2/.

Nadmiar materiatu na okrawanie przewidziany ty} w zaleznos$ci od gru-
bosci materiatu oraz gatunku i wynosit okoto 0,1 grubo$ci materiatu.Za-
sadg jest, ze nie powinien byé mniejszy od stozka zerwania, jaki powsta
je przy normalnym cieciu.

Metoda ta zaczeta dawa¢ do$¢ znaczne oszczedno$ci, gdyz okrawanie
tego rodzaju wyeliminowato kosztowne i bardzo pracochtonne rozwiercanie
otworéw lub frezowanie ksztattéw zewnetrznych.

Wykonanie zestawu takich dwdch przyrzaddéw, tj. wykrojnika i okrojni-
ka jest do$¢ trudne szczegdlnie w przypadku wycinania skomplikowanych
ksztattow, gdzie naddatek na okrawanie winien by¢ réwnomierny na catym
obrysie. Mimo wysokich kosztow wykonania przyrzaddw analiza ekonomiczna
wykazata, ze opisany proces technoldgiczny przyniesie zaktadowi duze
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oszczednosSci. Potem okazato sie, ze w celu polepszenia gtadkbscTi Okraj-O'
nych powierzchni, okrawanie winno odbywa¢ sie na prasie z ruchem wi-
bracyjnym. Konieczny okazat sie zakup nowych maszyn.

Rys. 1. Wykrojka z naddatkiem do okro. Rys. 2. Wykrojka po obcigciu na okroj
jenia m niku

Znane i dostepne prasy z ruchem wibracyjnym posiadaly mniejszg wy-
dajnos¢ i pociggaty za sobg duze koszty. W zwiazku z tym nalezato 0-
pracowa¢ metode, ktéra bylaby tansza, bardz;iej ekonomiczna i mniej

ktopotliwa. Metodg takg okazatg sie ciecie z podwyzszonymi gtadkoscia-
mi.

W roku 1967' zakupiono prase firmy”~Feintool"™. Ciecie na tej prasie_
pozwala na wuzyskanie cze$ci o duzych gtadkos$ciach w klasie od 6 do 10,
co odpowiada- szlifowaniu. Tolerancja ksztattu natomiast tylko w

niewielkim stopniu ustepuje tradycyjnej obrébce skrawaniem. CzeSci wy-
cinane sg ptaskie, a powierzchnie ciecia prostopadte do krawedzi blachy

Wycinanie to polega na poprzecznym speczaniu dociskiem wgtebnym
materiatu wycinanego, co zapobiega zrywaniu materiatu. Zapobiega temu
rowniez bardzo maty luz ciecia miedzy stemplem _ a matryca”™, wynoszgcy od
0 do 0,01 mm. M |

Schemat 4-czeSciowego narzedzia do wy
cinania doktadnego: a - matryca; b -
stempel; ¢ - dociskacz; d - wyrzutnik;
e - pas blachy; f - rabek.

mRys. 3V Wykrojnik na prase. "Fainto.ol
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D? leki wstepnemu speczeniu dociskiem wgleonym oraz $cisnieciu matem
tu poaczas wycinania produkt utrzymuje duza ptasko$¢ i jednakowag gru-
bos¢ w calym przekroju. Nie nastepuje tu zagiecie krawedzi, jak to
me miejsce przy zwyklym wykrawaniu.

Rysunek 3 przedstawia schemat narzedzia do dokiadnego wycinania.
Oprzyrzadowanie prasy stanowig wykrojniki, ktérych budowa rézni sie za-
sadniczo od zwykiych wykrojnikéw, a wykonanie ich musi byé bardzo sta-
ranne i doktadne, gdyz wptywa w decydujacym stopniu na jako$¢ oraz
doktadnos¢ wykrojki. Prowadzenie mocujacych ptyt wykrojnika jest
na dwoch kolumnach z tym, Zze tuleje $lizgowe zastgpione sg kulkamio-
prawianymi w koszyczki. Ptyta dociskowa posiada wokdt obrysu, w odpo-
wiedniej odlegtosci od krawedzi wycinanych ksztattow granh,przedstawiona
na rys. 3, ktéra powoduje wstepne speczanie materiatu wycinanego oraz
utatwia mu ptyniecie. Po przeciwnej stronie stempli dziurkujgcych znaj
dujg sie przeciwstemple wypychajgce odpady.

' Wykonanie takiego wykrojnika jest bardzo trudne i drogie, ale bar-
dzo optacalne ze wzgledu na uzyskiwane efekty, gdyz eliminuje czesto
kilka innych operacji'ttocznych, a nawet bardzo drogich operacji skra-
waniem takich jak frezowanie, wiercenie i toczenie™.

Przy seryjnej produkcji koszty maszyn i przyrzadow zwracaja sie bar
do szybko, a jakos$¢ wyrobu pozostaje wysoka.

/11l LUJ nu
tw

mgr Pioti* Pawet LISIECKI
RZECZNIK PATENTOWY

NIEKTORE ASPEKTY PRAWNE. KARTY SYTUACJI PATENTOWEJ

W zwigzku z wydanym Zarzgdzeniem Przewodniczgcego Komitetu Nauki i
Techniki z 16.V1.1967 r.. wprowadzajacym do dokumentacji technicznej tzw.
"arkusz czystos$ci patentowej" wzrosto niezwykle zainteresowanie tym do-
kumentem zaréwno ws$rdd rzecznikdéw patentowych, oraz osrodkéw badawczych,
projektowo-konstrukcyjnych, przedsiebiorstw przemystowych, jak tez han-
dlowych. Zainteresowanie to jednak nie usuneto bynajmniej wielu niepo-
rozumien dotyczacych ™arkusza czysto$ci patentowej". Zrédiem tych nie-
jasnosci jest w duzej mierze nieswiadomo$¢ znaczenia i charakteru praw
nego tego dokumentu oraz brak informacji o zawartosci i sposobie jego
wypetniania, a takze o czynnosSciach poprzedzajgcych sporzgdzenie ™ar-
kusza™ .
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Niniejsze uwagi sg proba wyjasnienia tych nieporozumien.

Wpierwszej kolejnos$ci nalezy'postawié pytanie, jakiemu celowi 'ma stu
zy¢ "arkusz czysto$ci patentowej”?. OdpowiedZ na to pytanie moze usu-

na¢ wiele niejasnos$ci i jednocze$nie wskaza¢ droge do rozwigzania po-
zostatych.
Gospodarczym celem sporzgdzania "arkusza czysto$ci patentowej” jest

dazenie do unikniecia naruszeh cudzych praw wytacznych /ochronnych/ na
wynalazki, wzory uzytkowe i zdobnicze, a przez to niedopuszczenie do po
noszenia strat gospodarczych /finansowych/ zwigzanych z ewentualnym
naruszeniem tych praw, jak: zakaz wytwarzania lub sprzedawania wyro-
béw przemystowych, wyptacanie odszkodowan za szkody wyrzadzone narusze-
niem praw wytacznych, ponoszenie kar za te naruszenia i inne, jak in-
famie kupieckie itp.

Prowadzacy przedsiebiorstwo przemystowe lub handlowe dgazy /a co naj-
mniej powinien dgzy¢/ do odpowiedniego zabezpieczenia prawnego witasnej
dziatalnos$ci gospodarczej i do zminimalizowania ryzyka zwigzanego z pro-
wadzong dziatalnos$cig. Poznanie sytuacji prawnej /patentowej/ jest wla-
nie wyrazem owej zapobiegliwosci dobrego przedsiebiorcy.

Poznanie sytuacji patentowej wyrobéw przemystowych wigze sie niewat-
pliwie z dopltywem niezbednej informacji o tej sytuacji, od ktorej be-
dzie zalezato zrekonstruowanie rzeczywistego stanu prawnego.

Nalezy wspomnie¢ o trojakim charakterze informacji patentowej; jest
ona zarazem informacjg prawng, techniczng jak réwniez przemystowo-han-.
dlowa. .

Zasadniczy c harakter pra w-ny informacji patento-
wej wynika z istoty systemu patentowego. Udzielenie wytgcznosci /mono-
polu/ jakiej$ osobie przez wydanie patentu lub zarejestrowanie wzoru
stwarza dla tej osoby korzystniejszg sytuacje prawng w prowadzeniu
dziatalnos$ci gospodarczej / przemystowej lub handlowej/, a wiec tym
samym korzystniejszg pozycje gospodarczg wobec konkurentéw, ktérzy mu-
szg wystrzega¢ sie, aby nie wkroczy¢ w obszar przyznanej wytacznosdci..
Ten moment sprawia, ze nalezy zapewni¢ osobom trzecim mozliwos$¢ za-
poznania sie z powstatg na rzecz innej osoby korzystng sytuacje prawng
i powiadomienia tych os6b o udzielonym prawie wytgcznym. Wymogowi temu
zados$¢é czyni informacja patentowa, a wiec informacja o udzielonych pa-
tentach i zakresie przedmiotowej ochrony'~-/wytacznosééi/, jaki z tego
patentu wynika. Zroédtami tak rozumianej informacji patentowej sa przede
wszystkim oficjalne /urzedowe/ powiadomienia o udzielonych patentach,
zamieszczone w urzedowych organach promulgacyjnych /publikacjach ofi-
cjalnych/ urzedow patentowych poszczegélnych krajéw. Powiadomienia te
w postaci ogtoszen dotyczg zdarzeh prawnych,méwigcych o:

- dokonanym zgtoszeniu,

- wyniku urzedowego postepowania zgtoszeniowego,

- ztozonych sprzeciwach i zastrzezeniach,

- ostatecznej decyzji —o udzieleniu /wzglednie odmowie udzielenia/ pa-
tentu,

- zmianach w rejestrze patentowym,

- ustaniu prawa wylacznego /uniewaznieniu lub wygasnieciu/.

Informacjg prawng jest takze opis patentowy, ktory obok danych idenr-
tyfikujgcych prawo wytaczne i podmiot tego prawa /wymagajace jednak sta
tego sprawdzania ze stanem wpisow do rejestru patentowego/ podaje nie--
zwykle istotnag wiadomos$¢ o przedmiotowym zakresie ochrony wynikajgcej z
patentu, a wiec o zakresie przyznanej wytgczno$ci. Wiadomo$¢ ta zamie-
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szczona jest w zasadzie w zastrzezeniu patentowym lub zastrzezeniach pa
tentowych, sporzadzonych zgodnie z formalnymi wymogami przewidzianymi
w poszczegOlnych ,krajach i ukazujacych istote rozwigzania wynalazcze-
go, co do ktorego ros$ci sobie wytgcznos¢ uprawniony z patentu.

Informacja patentowa jest rowniez informacija tech -
nicznag o dokonanych najnowszych rozwigzaniach ro6znych zagadnien
technicznych; chociaz nie jest ona informacjg petng, gdyz istniejg je-
szcze inne Zrodta informacji technicznej. Nie dordéwnujg one jednak in-
formacji patentowej, gdyz z istoty systemu patentowego, wymagajacego
zgtoszenia do ochrony wytgcznie nowych rozwigzan wynalazczych /wynalaz-
kéw i wzorow uzytkowych/ wynika, ze informacja o tych rozwigzaniach za-
mieszczona w opisach patentowych lub urzedowych skrotach opiséw paten-
towych/a nawet jeszcze opisach zgtoszeniowych lub Wwylozeniowych w nie-
ktérych krajach/ znacznie wyprzedza informacje o tychze samych rozwig-
zaniach zamieszczong w innych Zrédtach informacji technicznej.

Informacja patentowa jest wreszcie informacija prze-
my st owo-handl owa J/ekonomiczng/, wskazujgcg na Kkierunki
rozwoju prac badawczych i. prowadzonej na ich podstawie dziatalnosci
przemystowej oraz obszary potencjalnych rynkéw zbytu wyrobéw przemy-
stowych konkurencyjnych przedsiebiorstw, zwilaszczaezagranicznych i u-
mozliwia prowadzenie odpowiedniej polityki patentowej jako integralnej
czesci polityki handlowej.

Z interesujgcego nas punktu widzenia, na szczegdlng uwage zasiuguje
prawny aspekt informacji patentowej, gdyz w tej ptaszczyZnie mozna be-
dzie uzyska¢ jedynie dane o sytuacji patentowej wiasnego wyrobu prze-
mystowego, zamieszczone poOZniej nha ka#(cie sytuacji patentowej.

Wyrazem wspomnianego gospodarczego celu "arkusza czysto$ci patento-
wej" jest jego cel i charakter prawny, Nie ulega bowiem watpliwosci,
ze jest to dokument o znaczeniu prawnym, nie tylko dlatego, ze zawiera
on dane o sytuacji prawnej wyrobu przemystowego /wytwarzanego czy tez
dokumentacji technicznej tego wyrobu/. Stanowi on bowiem przedmiot 0-
biegu prawnego integralnie zwigzanego ze tspetnianym S$wiadczeniem umow-
nym opracowujgcego dokumentacje techniczng wyrobu na podstawie umowy
zlecenia. Jest on rdéwniez zwigzany ze Swiadczeniem dostawcy lub sprze
dawcy dostarczajgcego wyrdb przemystowy /towar/ odbiorcy lub kupujace-
mu na podstawie umowy sprzedazy lub dostawy.

Opracowujacy dokumentacje techniczng sprzedawca lub dostawca jest o-
bowigzany udzieli¢ zamawiajagcemu dokumentacje techniczng /kupujacemulub
odbiorcy/ na jego zadanie wszelkich niezbednych wiadomosci 0o stanie
prawnym spetnionego Swiadczenia umownego. Wiadomos$ciami tymi sa takze
przekazane dane o sytuacji prawno-patentowej wszystkich rozwigzan tech-
nicznych wykorzystanych przy opracowywaniu dokumentacji technicznej wy-
robu przemystowego lub jego wytwarzaniu.

Dane o tej sytuacji prawno-patentowej zamieszczone na dokumencie
tworzg "Arkusz czystos$ci patentowej"™, choé¢ nie zawsze Swiadczy on
witasnie o czysto$ci patentowej wyrobu. W$rdéd wykorzystanych rozwigzan
mogag by¢ rdéwniez takie,- ktdre sg prawnie ohronione na rzecz innych o—
séb, w rdznych krajach,- bez zgody ktérych nie mozna w zasadzie stoso-
waé tych rozwigzan na obszarze panstw, objetych dziataniem prawa, wyla-
-e-znego.  Wtych panstwach wyréb wytworzony wg tego rozwigzania jest do-
tkniety wada patentowg', a wiec nie jest '"czysty patentowo"™.. Z * tego
wzgledu nalezatoby w zasadzie wunika¢ terminu "czysto$ci patentowej"
przynajmniej na formalnym dokumencie, ktéry powinien nazywa¢ sie "Arku-
szeni'wzglednie "Kartg sytuacji patentowej wyrobi’, tym bardziej, ze $ci
S§lej oddaje on charakter i znaczenie tego dokumentu. Sposéb zamieszcza-
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nia olanych na karcie musi uwzglednia¢ podstawowg zasade systemu och-
rony prawnej wynalazkéw i wzoréw, a mianowicie zasade terytorialnosci,
tj. zasade, ze skuteczno$¢ udzielonego prawa-wytgcznego rozcigga sie
jedynie na obszar tego panstwa, ktére udzielito tego prawa. Karta sy-
tuacji patentowej wyrobu powinna skitada¢ sie.zatem z czes$ci, z Kktdrych
kazda odpowiada innemu krajowi /oczywiScie wdwczas jedynie, gdy za-
chodzi potrzeba wustalenia sytuacji patentowej wyrobu w tych_innych
krajach i jezeli wierzyciel ma otrzyma¢ wiadomosci o sytuacji paten-
towej wyrobu wtasnie w tych krajach/.

Nalezy bowiem zdaé¢ sobie sprawe z tego, ze w poszczegOlnych Kkrajach
sytuacja patentowa tego samego wyrobu moze by¢ /i najczesciej jest/
zupetnie odmienna.

Nasuwa sie kolejne pytanie: jakie dane powinny byé zamieszczone w
karcie sytuacji patentowej wyrobu przemystowego?- Dane te mozna podzie-
li¢ na trzy grupy.

Do pierwszej naleze¢ beda:

a/ informacje identyfikujgce wyrob przemystowy lub jego czes$ci skiladowe
przez podanie nazwy rodzajowej wyrobu. Informacje te nie muszg za-
wiera¢ szczegdétdéw dotyczacych zastosowanych rozwigzahn technicznych,
gdyz te znajdujg sie przeciez w dokumentacji technicznej tego wyrobu.

b/ dane dotyczace opracowujgcego dokumentacje techniczna /np.biuro pro-
jektowe, instytut naukowo-badawczy/ lub producenta wyrobu przemysto-
wego,

¢/ nazwy krajow objetych badaniami patentowymi,

d/ doktadne daty wskazujgce na czasokres objety badaniami patentowymi,
zwtaszcza data koncowa, ktora pozwala po6zniej jedynie na przepro-
wadzenie uzupetniajacych badan obejmujacych czasokres po tej dacie.

Druga grupa danych dotyczy bezpos$rednio informacji o sytuacji patento-
wej wykorzystanych rozwigzan technicznych, ktére sg zamieszczone od-
rebnie dla kazdego kraju objetego badaniem, przy czym oddzielnie za-
mieszcza sie informacje o prawach wytgcznych na’wynalazki i wzory uzyt-
kowe oraz wzory zdobnicze /przemystowe/. Informacje’o prawach wytacz-
nych dotyczg jedynie tych praw, ktére chronig wynalazki, wzory uzytkowe
i wzory zdobnicze identyczne z rozwigzaniami zastosowanymi albo bardzo
zblizone, podobne do rozwigzan zastosowanych - tak, ze moze powstac
watpliwos¢ co do objecia zastosowanego rozwigzania przedmiotowym okresem
ochrony wynikajacej z udzielonego prawa wytacznego.

Informacje o tych prawach wytgcznych powinny zawierad:

a/ numer rejestrowy prawa wytgcznego /numer patentu nub numer rejestra-
cji wzoru/ w danym kraju,.

b/ nazwisko i imie lub nazwe uprawmionego oraz jego zamieszkanie lub
siedzibe i kraj,.

¢/ tytut wynalazku lub wzoru uzytkowego albo wzoru zdobniczego /przemy-
stowego/,

d/ date zgtoszenia wynalazku lub wzoru w urzedzie patentowym danego kra
ju,

e/ date i kraj pierwszenstwa konwencyjnego,

f/ date udzielenia prawa wytgcznego,

g/ stan prawny rejestru patentow /rejestru wzordéw/ - zawierajgce ewen-
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tualnie dane o udzielonych licencjach lub innych zarejestrowanych
ograniczeniach prawa wytacznego, zmiany o0s6b uprawnionych i informa-
cje. o sporach dotyczacych naruszenia lub uniewaznienia, wreszcie
dane o ustaniu prawa wytgcznego itp.

h/ wyniki badan poréwnawczych chronionego rozwigzania z zastosowanym
rozwigzaniem wskazujg_ na to, ze zastosowane rozwigzanie jest chronio-
ne w zastrzezeniu patentowym /ochronnym/ z ewentualnym podaniem kolej-
nego numeru zastrzezenia lub jest podobne do chronionego w okre$lonym
zastrzezeniu patentowym /ochronnym/.

W przypadku niestwierdzenia przez prowadzgcego badania istnienia w
okreslonym kraju praw wytgcznych chronigcych stosowane rozwigzanie lub
rozwigzanie do niego podobne nie trzeba wypetniaé wcale karty infor-
macji drugiej grupy; wystarczy jedynie zaznaczy¢ na niej, ze w Swietle
przeprowadzonych badah patentowych stosowane rozwigzania nie sg objete
ochrong wynikajgcg =z praw wytacznych udzielonych w tym kraju.

Karta sytuacji patentowej wyrobu przemystowego powinna w kazdym ra-
zie zawiera¢ informacje o prawach wytgcznych udzielonych w krajach ob-
jetych badaniem patentowym na rzecz opracowujgcego dokumentacje tech-
niczng wyrobu lub producenta tego wyrobu.

Powyzsze informacje o prawach wytgcznych moga by¢ ewentualnie uzu-
petnione o dodatkowe dane dotyczace:

a/ daty ogtoszenia o zgtoszeniu,

b/ daty opublikowania zgtoszenia,

c/ daty wytozenia zgtoszenia,

d/ daty opublikowania opisu wytozonego zgtoszenia,

e/ wyniku poréwnawczych badahn zastosowanych rozwigzan z rozwigzaniami
zgtoszonymi do ochrony lub wytozonymi w toku zatatwiania zgtoszenia
po jego wstepnym sprawdzeniu, przy czym wyniki te pozwolg na wstepne
ustalenie sytuacji patentowej wyrobu, albowiem stan zgtoszenia wggled
nie wytozonego zgtoszenia jest jedynie swojego rodzaju ekspektatywa
na udzielenie prawa wytgcznego.

Zamieszczenie powyzszych dodatkowych danych bedzie zwigzane z systemem
patentowym obowigzujgcym w okre$lonym kraju, w ktérym dane te posiadaja
znaczenie prawne.

Pozostate informacje, zwtaszcza dotyczgce innych praw wytgcznych lub
Ich ekspektatyw anizeli okreslono je wyzej, sa zbedne przy ustalaniu sy
buacji patentowej wyrobu i moga jedynie niepotrzebnie zaciemniaé obraz
bej sytuaciji.

Wostatniej grupie danych zamieszczonych na karcie sytuacji patento-
vej znajduja sie:

1/ podpis osoby sporzadzajacej karte /powinna to byé w zasadzie ta sama
osoba, ktéra prowadzita badania patentowe, a wiec projektant, tech-
nolog, konstruktor/,

b/ data sporzgdzenia karty sytuacji patentowej,

c/ opinia rzecznika patentowego o poprawnos$ci sporzagdzenia karty sytua-
cji patentowej,

d/ podpis kierownika jednostki gospodarczej, w ktorej zostata sporzg-
dzona karta sytuacji patentowej.--

Informacje wymienione wyzej w punktach a, b i ¢ nie muszg byé zamie-
szczone na tym egzemplarzu karty sytuacji patentowej wyrobu, ktéiy
nastepnie zostaje wydarty /przekazary/ innej jednostce gospodarczej.
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Sklasyfikowanie karty sytuacji patentowej wyrobu przemystowego jako
dokumentu tajnego lub co najmniej poufnego <czy tez jako dokumentu jaw-
nego ogo6lnie dostepnego dla zainteresowanych .jest kwestig, ktdrej roz-
strzygniecie wigze sie niewatpliwie ze znaczeniem gospodarczym danych
zamieszczonych w karcie sytuacji patentowej. W przypadku, kiedy dane
wskazujag na to, ze zastosowane rozwigzania techniczne nie sa.objete o
chrong wynikajacag z patentu udzielonego w jakimkolwiek kraju /w sto-
sunku do ktérego przeprowadzono badania/ niebezpieczenstwo zwigzane z

ujawnieniem karty jest witasciwie niewielkie.Niemniej, podanie krajow
objetych zainteresowaniem handlowym, moze osobom niepowotanym wskazac
rynki zbytu, do ktérych zamierza sie sprzedawaé wtasne towary i spowo-

dowa¢ ich reakcje gospodarczg, mogacg nieS¢ z sobg niekorzystne nastep

stwa dla polskiego przedsiebiorstwa. Natomiast w przypadku zamieszcza-

nia w karcie danych wskazujacych na zastosowanie cudzego chronionegoroz

wigzania w jednym z krajow objetych gospodarczym zainteresowaniem - .u-

jawnienie karty moze rodzi¢ przykre skutki gospodarcze. 0 ile dane do

trg do konkurentéw, uczulg ich i w razie rozpoczecia dziatalnos$ci prze-

mystowej lub przede wszystkim handlowej zwigzanej z polskim wyrobem

przemystowym pozwolg im na podjecie krokéw prawnych i gospodarczych

przeciwko polskiemu przedsiebiorstwu. Dowodem co najmniej stwarzajgcym

domniemanie naruszenia patentu,bedzie woéwczas karta sytuacji patento-

wej. Z tych wzgledow nalezy zapewni¢ daleko idacg ostrozno$¢ w obiegu

tego dokumentu. Decyzja w tej sprawie nalezy oczywiscie do kierujgcego

jednostkg gospodarcza, nie mniej.niej bedzie przesadg, aby karte nie-

zaleznie od zawartych danych traktowan co najmniej jako aoicument po-

ufny, o ile nie tajny. Blizszego wyjasSnienia wymagajg jeszcze dwie spra
wy. Pierwsza dotyczy sposobu uzyskiwania danych, przy .pomocy ktérych u-
stala sie sytuacje prawno-patentowg wyrobu, bowiem moze on mieé, a na-
wet niewatpliwie ma w praktyce, powazny wplyw na zupetnosé uzyskanych
danych.

a

Jest oczywiste, ze w celu ustalenia sytuacji patentowej kompleksu
rozwigzah technicznych, jakie sg zastosowane w okre$lonym wyrobie, na-
Lezy przeprowadzi¢ szczegbtowe badanie patentowe. Musi byé. ono poprze—
izone niezbednym poszukiwaniem patentowym, ktorego celem jest jedynie
wybranie sposrdéd ogromnej liczby opisow patentowych tych opiséw, ktére
dotyczg zagadnien /tematéw/, jakie zostaty rozwigzane w okre$Slonym wy-
robie /tzw. "przedmiotowe poszukiwania patentowe'/. To samo dotyczy row
niez wzorow. Dopiero wybrany materiat poddany jest szczegdtowej analizie
z punktu widzenia technicznego, polegajgcej na poréwnaniu rozwigzania
zastosowanego z rozwigzaniem ochronnym w celu ustalenia ich analogicz-
nosci lub podobieAnstwa. Wkoncowej juz fazie sprawdza sie dodatkowostan
prawny rejestru patentow lub wzorow lych patentéw albo rejestracji,ktdre
dotyczg wynalazkéw badz wzoréw zastosowanych.

Tego rodzaju badania, scharakteryzowane tutaj jedynie w ogélnym za-
rysie, przeprowadza sie oddzielnie dla kazdego kraju, w stosunku do
ktérego zamierza sie pozna¢ sytuacje patentowag wiasnego wyrobu przemy-
stowego.

Wyniki poszukiwan patentowych /lub dotyczgacych wzoréw/, tj. zesta-
wienie wyszukiwanych a interesujgcych praw wytgcznych oraz sprawozda-
nie z analizy technicznej i sprawozdanie stanu rejestru opisanego moga
byé /a z punktu widzenia kontroli poprawnos$ci prowadzongep badania nawet
nzesto powinny byc¢/ zarejestrowane jjI. sprawozdaniu z przeprowadzenia ba=:
dania patentowego.

Dopiero ostateczne wyniki tego badania, bezpos$rednio dotyczace roz-
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wigzan stosowanych, nalezy zamies$ci¢ na karcie sytuacji patentowej wy-
robu. przemystowego.

Nalezy wspomnie¢ o ryzyku zwiazanym z prowadzonymi badaniami paten-
towymi, ktdre moze sprawic¢, ze mimo szczegllnej staranno$ci osoby pro-
wadzacej badania, niektdére istotne informacje zostang pominiete i tym
samym ostateczne wyniki badania nie beda zupetne, nie bedg odpowia-
da¢ rzeczywistemu stanowi patentowemu wyrobu przemystowego. Ryzyko to
tkwi juz w samym systemie udzielania patentow w poszczego6lnych krajach,
w ktorych « skutki prawne zalezg czesfcr od zdarzen ujawnionych dopiero
pézniej /np. fakt zgtoszenia wynalazku czy wzoru opublikowany jest naj
Czedbiej dopiero po udzieleniu patentu, wzglednie przy wytozeniu zgto-
szenia/. Sa kraje, w ktérych nie publikuje sie opiséw patentowych, a
zwtaszcza opis6w wzordw, co utrudnia zapoznanie sie z przedmiotowym za-
kresem ochrony wynikajgcej z udzielanego patentu. Tkwi to ryzyko tak-
ze w poszukiwaniach patentowych, poprzedzajgcych rzeczywistg, merytory-
czna -analize zakresu ochrony, istnieje bowiem niebezpieczenstwo przy-
padkowego ominiecia zrodta informacji istotnej ze-wzgledu na sytuacje
patentowg wyrobu przemystowego.

Duzym niebezpieczenstwem dla prowadzacego badania patentowe jest nie-
kompletnos¢ zbioréw informacji patentowej.

Druga nasuwajgca sie kwestia dotyczy spraw organizacyjnych i kompe-
tencyjnych. Chodzi tutaj mianowicie o okre$lenie pracownikow, prowa-
dzacych badanie patentowe i stopnia ich udziatu w sporzadzaniu karty
sytuacji patentowej wyrobu, jak tezjo ocene jej prawidtowosci,uzupet-
niania oraz przygotowywania wnioskéw do dalszego dziatania gospodarcze-
go /badawczego, przemystowego i handlowego/ w Swietle ustalonej sytua-
cji patentowej.

Wydaje sie oczywiste, ze obowigzek prowadzenia badan patentowych ma-
jacych na celu .ustalenie sytuacji patentowej wyrobu przemystowego, a
zwtaszcza obowigzek dokonania analizy techniczno-patentowej opiséw
patentowych, spoczywa na osobie opracowujacej dokumentacje techniczng
tego wyrobu /projektant, konstruktor, pracownik badawczy/ lub Kkieruja-

cej i .nadzorujacej bezposSrednio wytwarzanie tego wyrobu. Niektére czyn
nosci zwigzane z tymi pracami moga by¢é wykonane przez wyspecjalizowane
stuzby i woéwczas prowadzacy badanie patentowe moze,a nawet powinien

zleci¢ je do wykonania. Dotyczy to przede wszystkim:

al przeprowadzenia przedmiotowego poszukiwania patentowego przez stuzby
informacyjne dziatajgce w ramach oSrodkéw infoimacji patentowej
/ZOITE, BOINTE/ na podany w zleceniu temat techniczny, oraz

b/ sprawdzenia przez rzecznika patentowego aktualnego stanu prawnego re
jestru patentow /.lub wzoréw/, dotyczagcego okreslonego w zleceniu pa-
tentu lub rejestracji wzoru uzytkowego czy zdobniczego.

Zaréwno poszukiwanie patentowe jak tez”™ analiza techniczno-patentowa
wymagaja czesto statej pomocy i porady rzecznika patentowego,zwtaszcza
jezeli chodzi o interpretacje przedmiotowego zakresu ochrony wynikajg-
cej z patentéw.

Zbadawszy zebrane informacje prowadzgcy badanie Przystepuje do spo-
rzgdzania karty sytuacji patentowej wyrobu. Karta moze by¢ formularzem
wzorcowym przygotowanym uprzednio jedynie w celu jego wypeinienia, co
moze zapewni¢ jednolito$§¢ w uktadzie i tre$ci, tego dokumentu, posiada-
_ja.cego przeciez znaczenie prawne w_|obrocie towarowym. Przy sporzadza-
niu karty prowadzacy badania inoze,a nawet powinien zasiegacd porady
rzecznika patentowego.



Sporzadzona i podpisana przez prowadzgcego badanie karta sytuacji pa
tentowej wyrobu powinna by¢ opatrzona opinig rzecznika patentowego co
do.poprawnos$ci i prawidlowosci sporzadzenia karty, zanim kierownik wtas
ciwej jednostki gospodarczej swoim podpisem zatwierdzajacym nie nada
karcie petnego waloru dokumentu prawnego, w peini skutecznego w obrocie
handlowym.

Karta sytuacji patentowej wyrobu przemystowego wraz z gtownym Swiad

czeniem rzeczowym /dokumentacjg techniczng lub towarem / jest wydana
zamawiajgcemu dokumentacje, odbiorcy lub kupujacemu w okreslonym ter-
minie, najczes$ciej po dacie sporzgdzenia karty, a zwtaszcza dacie za-
konczenia badania zrodet informacji patentowej. Nalezy zda¢ sobie spra
we z tego, ze sytuacja patentowa wyrobu moze sie zmieni¢ w pewnym za-
kresie i dlatego kazdy nastepca prawny odbierajacy karte powinien za-
troszczy¢ sie o jej niezbedne uzupetnienie obejmujgce okres po dacie
zakonczenia badania patentowego. W przeciwnym razie karta sytuacji pa-
tentowej wyrobu moze straci¢ swojg aktualnos$¢, a tym samym walor praw-
ny.
y Ustalajgc sytuacje prawng wytworzonego juz wyrobu przemystowego,prze
znaczonego do sprzedazy, zwtaszcza do sprzedazy eksportowej, nie mozna
przemilczeé¢ takze spraw znaku towarowego, ktérym oznaczony jest ten wy
réb. Zamieszczony na tym wyrobie znak towarowy /fabryczny lub handlowy/
wzglednie nazwa firmowa nie moze réwniez narusza¢ cudzych praw do zna-
kow towarowych.. Z tych wzgledéw niezbedneesjest okreslenie sytuacji
prawnej zamieszczonego znaku towarowego.

Wytacznie handlowy charakter informacji o stanie prawnym stosowanego
znaku towarowego przemawia zatym, aby zamies$ci¢ go na odrebnej karcie,
nie tagczagc <z informacjami o stanie prawnym przemystowo zastosowanych
rozwigzan wynalazkéow, wzorow uzytkowych i wzordéw zdobniczych /przemy-
stowych/.

Karta sytuacji prawnej znaku towarowego powinna by¢é réwniez sporzag-
dzona odrebnie dla kazdego kraju, z zaznaczeniem rejestracji znakdw, i-
dentycznych i podobnych. Wykaz tych znakéw powinien zawiera¢ takze dane
o0 rejestracji wtasnego znaku towarowego.

Sporzadzenie karty sytuacji prawnej znaku towarowego jest poprzedzo-
ne przeprowadzeniem poszukiwania wsérod zarejestrowanych w poszczegdl-
nych krajach znakéw towarowych w okreslonych klasach towarowych. Poszu-
kiwanie takie powinien przeprowadzi¢ rzecznik patentowy wzglednie przy
jego doradztwie dokumentalista oSrodka informaciji.
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EKONOMIKA | t+£f CRGANIZACIA

mgr Zdzistaw ELIKS
ZWPP "ERA"™

NIEKTORE FORMY RACHUNKU EKONOMICZNEGO
STOSOWANE W ZAKLADACH WYTWORCZYCH PRZYRZADOW POMIAROWYCH
"ERA"™

' -Rachunek ekonomiczny jest bardzo waznym elementem gospodarki socja-
listycznej Wprowadzenie go poprzedzit etap dziatan nieskoordynowanych,
nastepnie rozwdj ekstensywnych form dziatania i wreszcie szczebel eko-
nomiki, charakteryzujacy sie intensyfikacjg proceséw produkcyjnych i
unifikacjg dziatania.

Unifikacja dziatania polega na wspétpracy wszystkich stuzb i komo-
rek organizacyjnych, zapewniajacej rownorzedno$¢ technice, organizacji
i ekonomice. Obecnie nikt juz nie kwestionuje tego, ze kazde przedsie-
wziecie techniczne lub organizacyjne powinno by.6 rozwazane rowniez w
aspekcie ekonomicznym. Nalezy ustali¢, kto i w jakiej formie powinien
bada¢ ekonomiczne aspekty przedsiewzie¢. Wpraktyce spotykamy sie za-
réwno z uzasadnianiem decyzji technicznych lub gospodarczych przez dziat
ekonomiczny, jak i przez pion ekonomiczny oraz przez komdrke organiza-
cyjna inicjujgcag powziecie decyzji. RoOowniez forma uzasadhienia ekonomi-
cznego decyzji jest niejednolita: od uproszczonego rachunku do skompli-
kowanych wzoréw matematycznych.

Zamierzeniem autora niniejszego artykutu jest wymiana doswiadczen
i udziat w dyskusji nad najwitasciwszym dla danej struktury organiza-
cyjnej rozwigzaniem problemu rachunku ekonomicznego. Pokazano przykita
dowo wycinek dziatania, ktéry odpowiada formom organizacyjnym duzego,
rozwijajacego sie przedsiebiorstwa. Za punkt wyj$cia przyjeto poglad,
ze ekonomiczne uzasadnienie decyzji technicznej lub gospodarczej jest
wyktadnikiem zespotu funkcji majacych na celu ekonomizacje dziatania,
bez wzgledu na to, w jakich komdrkach organizacyjnych lub na jakich sta
nowiskach pracy funkcje te sg wykonywane. Jest to wiec pojecie stuzby
ekonomicznej, wykraczajgce daleko poza zakres dziatania pionu ekonomi-
cznego i dziatu ekonomicznego. Decentralizacja funkcji ekonomizacji dzia-
tania umozliwia dogtebne, Zrdédtowe zbadanie problemu i przeciwdziata
zmniejszeniu stopnia zaangazowania sprawami ekonomicznymi u tych pracow-
nikow, ktéorych bezposSrednia dziatalno$¢ ma duzy wpltyw na wyniki ekono-

miczne przedsiebiorstwa.
< .' >
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Jak daleko powinna by¢ pesunieta decentralizacja funkcji ekonomiza-
cji dziatania i jaka powinna by¢ w tym uktadzie rola dziatu ekonomicz-
nego? Przyjmujac, ze podstawg ekonomizacji dziatania jest rachunek eko-
nomiczny prowadzony w spos6b wtasciwy i wszechstronny - mozna przyjac
ze kazda komodrka organizacyjna inicjujaca przedsiewziecie powinna taki
rachunek sporzadzi¢.«Poniewaz jednak skala inicjowanych przedsiewzieé
jest olbrzymia /od wynajecia sali konferencyjnej za 300 z{ do inwesty-
cji polegajgcej na zakupie maszyny produkcyjnej za 3 miliony z4/, nale-
zy wprowadzié element poziomu niezbednych naktadéw lub ryzyka strat,
jako decydujacy o koniecznos$ci poddania rachunku dodatkowej analizie.
Te dodatkowg analize, wraz z postawieniem wnioskéw, powinien sporzadzié
dziat ekonomiczny, poniewaz jest on gibwnym koordynatorem w zakresie
planowania kosztéw i w nim gromadzone sa wielokierunkowe informacje,na-
ptywajgce ze wszystkich komorek organizacyjnych.

Wysoko$¢ poziomu naktadéw lub ryzyka, decydujaca o poddaniu rachunku
ekonomicznego dodatkowej kontroli i analizie przez dziat ekonomiczny za
lezy od konkretnych warunkéw kazdego przedsiebiorstwa. W 2APP "Era"
przyjeto, ze granice tych nakladéw i ryzyka moze stanowi¢ kwota 10 000zt
Uzyskanie w rachunku ekonomicznym wyniku, przekraczajacego te kwote po-
woduje przekazanie catej sprawy do dziatu ekonomicznego. Niezaleznie
od "bariery naktadéw i ryzyka w rachunku ekonomicznym™, istnieje szereg
form dziatania, dla ktérych rachunek ekonomiczny prowadzony jest wytgcz
nie przez dziat ekonomiczny. lista tych-"zastrzezonych'"™ form dziatania
zalezna jest od specyfiki przedsiebiorstwa. 2WMP "Era" dziat ekonomicz-

ny sporzadza szereg rachunkow ekonomicznych jednorazowych, ktére w
sposéb dorazny pozwalaja na podjecie samodzielnych decyzji przez dy-
rekcje, wzglednie na okre$lenie skutkow ekonomicznych decyzji witadz

zwierzchnich. Poza tym mozna wyodrebni¢ grupy czynnosci o charakterze
-statym powtarzajgce sie w okresSlonych cyklach czasowych,ktére objete-
zostaty. rachunkiem ekonomicznym wytgcznie przez dziat eekonomiczny, a
mianowicie:

- rachunek ekonomiczny zmiany poziomu cen kooperacji biernej,

- rachunekeekonomiczny zmiany asortymentowych planéw produkciji,

- rachunek ekonomiczny skutkéw dokonanych wyptat dodatkéw za jako$¢ pro
dukeciji,

- rachunek ekonomiczny dotyczacy skutkéw prowadzonego wspdtzawodnictwa
miedzywydziatlowego pracy,

- rachunek ekonomiczny zmian poziomu kosztow jednostkowych i wptywu tych
zmian oraz zmian cen zbytu na wielko$¢ akumulaciji,

- rachunek ekonomiczny w zakresie kosztu bezczynno$ci maszyn i urzadzen
produkcyjnych,

- rachunek ekonomiczny w zakresie efektywno$ci eksportu ukierunkowanego,

- rachunek ekonomiczny dotyczacy programu nowoczesnos$ci produkciji,

- rachunek ekonomiczny w zakresie uruchomienia nowych wyrobow.

Forma rachunku ekonomicznego zalezy od wielu czynnikéw. Najbardziej
rozpowszechniong i najczes$ciej stosowang formg rachunku jest uproszczo-
ny rachunek ekonomiczny, ktérego tre$¢ zalezy od charakteru przedsie-
wziecia, ale wynik obliczeniowy pozwala wustali¢ w sposéb jednoznaczny
spodziewane efekty. Rzadziej stosowang formag jest szczegdétowy, komplek-
sowy rachunek ekonomiczny Ilub rachunek makroekonomiczny, uwzgledniajg-
cy potrzeby catej gospodarki narodowej.

Ponizej przedstawiono niektdére formy rachunku ekonomicznego, prowa-
dzonego w 2ZWPP "Era", przy zastosowaniu nieskomplikowanych wzoréw mate-
matycznych i formularzy faktograficzno-analitycznych.
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I . Rachunek ekonomiczny uruchomienia produkcji nowych wyrobow

1. Zagadnienie efektywnos$ci uruchomienia produkcji . nowych wyrobdw,
zarowno na drodze generalnej modernizacji i rekonstrukcji wyrobéw do-
tychczasowych, jak i opracowania nowych, oryginalnych-jest skomplikowa-
ne. Uwzglednia sie tu tylko dwie ptaszczyzny efektywnosci: w sprzedazy
krajowej i w sprzedazy eksportowej.

2. Na podstawie rozeznania dokonanego przez dziat Sprzedazy i Biuro
Studidow w zakresie potrzeb rynku krajowego sporzadza sie rachunek ekono
mic¢zny wg wzoru:

NEt
Zk >
gdzier
Npt =suma naktadéow postepu technicznego, planowanych na urucho-
mienie nowej produkcji wyrobu,
Zk =suma zysku kalkulacyjnego, jaki spodziewany jest na trzylet-
niej produkcji danego wyrobu wg wzoru: /p . q/ :100, gdzie:
p =wielko$¢ produkcji danego wyrobu w okresie trzech lat lilo -
czyn ilosSci i ceny jednostkowej uzyskanej z relacji do produ-
kowanego juz wyrobu o zblizonych parametrach technicznych/,.
g = rentowno$¢ wynikajgca z grupy nowoczesnosci wyrobu.

Jezeli wynik jest mniejszy od jednos$ci, wystepuje ekonomiczne uza-
sadnienie uruchomienia nowej produkcjﬁjL.

Zgodnie z zasadami eksperymentalnymi, naktady na nowe uruchomienia”®
finansowane z postepu technicznego obcigzajg produkcje trzech kolejnych
lat od uruchomienia'Nalezy wiec przyjaé¢, ze wystepuje efektywnos$¢,gdy
wynik jest mniejszy od jedno$ci. Oznacza to, ze zwrot naktadéow wystepu-
je w czasie krétszym od trzech lat.

3. Jezeli, wyrob przewidziany jest na eksport, wdwczas rachunek ekonomi
czny powinien wykazaé, ze koszt wynikowy kalkulacyjny, tzw. kwk, powi-
nien by¢ nizszy od kursu granicznego wg wzoru:

gdzie:
Cr = jednostkowacena rozliczeniowa wyrobu z przedsiebiorstwa
handlu zagranicznego,
"p" = przelicznik materiatlowy z kalkulacji dewizowej,
Cd = jednostkowa cena dewizowa wyrobu spodziewana do uzyskania dla’
okreslonego kursu granicznego,
Kg = stawka kursu granicznego.

Podany dalej wzér formularza analitycznego ulegnie zmianie w  roku
1971," poniewaz reforma cen zbytu artykutéw zaopatrzeniowo-inwestycyj-
nych spowoduje, przynajmniej czasowe, wyeliminowanie przelicznika ma-
teriatowego. Przelicznik ten miatl na celu‘doprowadzenie cen do poziomu
Swiatowego.



Formularz rachunku ekonomicznego
w zakresie uruchomienia produkcji nowych, wyrobow

1. Nazwa i symbol wyrobu e s

2. Wyr6b stanowi:
al generalna rekonstrukcje i unowocze$nienie.wyrobu ...

b/ _nowe, oryginalne opracowanie.

3. Wyréb przewidziany ¢jest w grupie nowoczesnosci

o

Relacja ceny zbytu nowego wyrobu do wyrobu ...,

Zatozona wielko$¢ produkcji w okresie trzech lat ... szt.
Planowany koszt uruchomienia Wyrobu ... e

Orientacyjna cena zbytu nowego WYrobuU ...,

0 N o om

Wielko$¢ produkcji danego wyrobu w ciggu trzech lat liczona w
CENACKH ZDYIU e e

9. Rentownos$é w procencie /PKL. 3/ . i e
10. Npt: Zk = poz. 6: /poz. 8 jcpoz. 9/ : 100 = . .
11. Cena rozliczeniowa /Ppo0z..7 X 1,05/ e
L2, Pz liCzZniK P e ettt ne s nean
13. Koszt kalkulacyjny /poz. 11 X poz. 12/ . . . s

14. .Spodziewana do uzyskania cena dwizowa:

al dla | KUFSU graniCZN Q0 ciiiiiieiiieeeeeie et eereesestessestesaessessessesassessesresaesse s

b/ dla 111 KUrsu graniCZNnegoi . . e
15. KnwK

al dla | kursu granicznego /poz. 13 : poz. l4al .,

b/ dla Ill kursu granicznego /poz. 13 : poz. 1l4b/

16. Opinia dziatu ekonomicznego

Uwagi do formularza:

1. Ceng rozliczeniowg w warunkach zaktadu jest cena fabryczna powigk-
szona o 5% z tytutu specjalnego opakowania eksportowego. Wysokosc
tej doptaty w formie ryczattu uzgodniona jest z PHZ

2. Wcelu uproszczenia rachunku przyjmuje sie, ze cena fabryczna i cena
zbytu nowego uruchomienia beda sie ksztattowaé¢ na jednym poziomie.

I'1. Rachunek, ekonomiczny efektywnos$ci inwestycji

0 pozytywnej ocenie efektywnos$ci inwestycji przemystowej decyduje o-
kres zwrotu naktaddéw inwestycyjnych, nie przekraczajgcy 5 lat, wg wzoru:
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gdzie:
T = okres zwrotu naktadow,
NI = warto$¢ nakltadéw inwestycyjnych,
PRA = wartos¢ przyrostu rocznej akumulacji wg rozwinietego wzoru:
PRA = RAlL - RAo
gdzie:
RA1 akumulacja osiggnieta w roku oddania inwestycji do. eksploataciji,
RAo = akumulacja, jaka osiggnieto w danym roku bez przeprowadzania in

westycji.

A oto jak wyglada rachunek efektywnos$ci inwestycji na przyktadzie
inwestycji w 2MP "Era'", polegajacej na rozbudowie zaktadu, ktdrej
pierwszy etap rozpoczety w 1966 roku zakonczony zostat w roku 1968.
Wcelu ' obliczenia efektéw ekonomicznych wynikajgcych zwprowadzenia do
eksploatacji nowych inwestycji, nalezy porowna¢ wyniki ekonomiczne o-
siggane po wprowadzeniu inwestycji z wynikami, jakie osiggnieto ty bez
dodatkowych inwestycji.

min zt
Wyszczegdlnienie 1966 r. 1967 r. 1968 r.
s - Prod. tow. wg cen zb. 1966 r.’ 141,6 170,9 199,0 m
S §-< Koszt wt. prod. towar. 108,5 118,4 133,9
29 Akumulacja 33,1 52,5 65,1
= $ udziat koszt, w pr. tow. 76,6 69,3 67,3
8 .c
v Prod. tow.wg cen zb. 1966 r. 141,6 - 160,0 181,0
3 Koszt wt. prod. towar. 108,5 121,8 136,8
2. Akumulacja 33,1 38,2 44,2
gzm $ udziat koszt, w pr; tow. 76,6 76,1 75,6
sz
Poniewaz w roku 1967 nastgpita zmiana poziomu cen zbytu, ustalono

wartosé¢ produkcji towarowej w latach 1967-1968 przyjmujac ceny obowia-
zujgce w roku 1966. Koszt wtasny podany w cze$ci "A" tabeli stanowi po-
ziom kosztow rzeczywistych. Akumulacja i procentowy udziatl kosztow w
wartosSci produkcji towarowej podane w czesSci "A" tabeli sg wynikowymi
wartos$ci produkcji i poziomu kosztow.W czeSci "B" tabeli warto$s¢ produk
cji towarowej w cenach w 1966 r. po wyeliminowaniu wpitywu inwestycji
uzyskano, zaktadajac $redni roczny wzrost rzedu 13%$ /taki poziom wzros
tu mial miejsce w latach poprzednich/. Zatozono réwniez, Zze Srednia ro-
czna obnizka kosztéw siegataby 0,5% /zgodnie z wynikami lat ubiegtych/.
Akumulacja i udziat kosztow w cze$ci "B" tabeli sg wynikowymi dwdch
pierwszych pozycji.

Z tabeli wynika, ze przyrost akumulacji w roku 1968, tj. w roku za-
kohczenia pierwszego etapu inwestycji wynosit 20,9 miliona z}t. Naktady
na catos¢ pierwszego etapu .wynosi’fyI 99,4 miliona zt.
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Podstawiajgc uzyskane dane do wzoru otrzymamy nastepujgcy wynik:

Zwrot naktadoéw inwestycyjnych w wyniku przyrostu akumulacji finanso-
wej nastgpit wiec w ciggu 4,75 lat.

I11% Rachunek ekonomiczny zmian konstrukcyjno-technologicznych

Zmiany konstrukcyjno-technologiczne dokonywane w juz produkowanych
wyrobach mogg mieé na celu:

- zastosowanie innego oprzyrzadowania,

- podniesienie klasy doktadnosci,

- zwiekszenie trwatos$ci wyrobu,

- utatwienie obstugi,

- podniesienie standardu technicznego,

- obnizenie Kkosztu produkciji,

- obnizenie kosztu eksploatacji,

- poprawe jakos$ci wyrobu, zmniejszenie ilosci i kosztu brakéw.

Zasadniczym motywem zmian jest obnizenie kosztow produkcji,obnizenie
kosztéw eksploatacji lub poprawa warunkéw eksploatacji. Og6lng metoda
stosowang w ekonomicznym rachunku efektywnos$ci zmian jest pordwnanie wy
nikdw producenta i uzytkownika. Kompleksowa ocena wynikéw producenta i
uzytkownika jest sprawa trudna i skomplikowang. Mozna jednak stosowac
uproszczony rachunek ekonomiczny w ramach komdérki inicjujgcej zmiane,
wg wzoru: -. Wo/w jednostkach naturalnych/ gdzie:

W = wyniki przed, zmiang,

WL = wyniki po zmianie;-
wzglednie, wg cze$ciej . stosowanego wzoru: E = Ko - K?, gdzie:
Ko koszt przed zmiang,

KN = koszt po zmianie.

Poniewaz rachunek przeprowadza sie na jednostke wyrobu, dla wylicze-
nia catkowitego efektu nalezy uwzgledni¢ ilo$¢ wyrobow, w ktoérych za-
chodzg zmiany konstrukcyjno-technologiczne i takie elementy, jak: do-
datkowy koszt dokumentacji, narzedzi, wyprodukowanych uprzednio detali,
ktore obecnie nalezy ztomowaé, jak rowniez koszt materiatow, ktore w
wyniku zmian nie nadaja sie do dalszej produkcji ani do uptynnienia.

Rachunek zmian konstrukcyjno-technologicznych sporzadza komoérka ini-
cjujgca. Jezeli zmiany wg rachunku podwyzszajg koszty produkcji /co
powinno by¢ wyjatkiem/ i przekroczona zostata "bariera™ 10 000 zt - kon
trole i analize rachunku przeprowadza dziat ekonomiczny na formularzu,
wg zamieszczonego ponizej wzoru. Dane faktograficzne do rachunku poda-'
wane sg przez zainteresowane komorki na karcie zmian konstrukcyjno-
technologicznych, ktorej obieg uregulowany jest zarzgdzeniem wewnetrz-
nym.
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Rachunek ekonomiczny Nr ...
do'karty zmian technologicznych - konstrukcyjnych Nr

1. Otrzymana w dniu.......... 196... r. karta zmian Nr ... zawiera
dane wprowadzajgce zmiany w materiatochtonnosci - pracochtonnosci
wyrobow:

Tabela 1

Wykaz detali w ktéorych zastosowano zmiany

Lp. mNazwa detalu Numer Technologiczna iloS¢ zmienianych detali

rysun- na wyrobach oznaczonych symbolami:
ku «
1 2 3 4 5 6 7 8
1.
2.
3.
4.
2. Termin WpProwadzenia Z M T@ M .t vier tereeee s se s e e e e st ae e e e e eneens
3. Planowana ilo$¢ detali w wyrobach od wprowadzenia zmian do konca ro
ku kalendarzowego:
Tabela 2
Lp. Symbol wyrobu Planowana Technologie zna Razem ilo$¢ detali
ilos¢ wyro ilos¢ detali planowanych do wyk.
béw do kon zmienian.nawyr do konca roku
ca roku
- - 3 x4 3 x5
1 2 3 4 5 6 7
1.
2.
3.
4.
5.
6. Razem
4. RO&znice w robociznie bezposSredniej i kosztach wydziatowych obrazuja

tabele 3 i 4.
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Tabela 3

Lp. Numer rysunku .Wartos¢ roéznicy na:
detalu robociznie
koszt.wyldzTat. na 100

sztuk, w rozbiciu na wydziaty:
iipn “N" ii/ u "S" Razem:
1 2 3 4 5 6 7

Tabela 4—

Ip. Numer rysunku Warto$¢ roznicy na:

detalu robociznie na iloéci
kosz\f.wydz.

detali z tabeli 2 poz. 6 i 7 wg wyrobow
— — — Razem:
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5. Rd&znice wartosci materiatow wyeliminowanych i dodatkowych obrazuje
tabela 5
T a b e 1 a 5

N
Lp. Numery rysianku Réinica:--}-q%---s-fii E,eﬂf}-l--u- w rozbiciu na wyroby
petnej ilosci -
detalu
Razem
1 2 3 4 5 .6 7 8
1.
2.
3.
4.
X X X X X X X X X XXX XXX XXX
S. Razem
6. llos¢ detali przeznaczonych do ztomowania i warto$¢ wg kosztu wt. na
jednostke - 100 szt.
al wg rysunku &  Zho
b/ & zt
c/ L& Zh
d/ " " . Azt
7. ROznica wartosci ztomowanych detali:
numer rysunku wartos$é¢ wg wartos¢ ze réznica

kosztu wtas. ztomowania

8. ROznica wartosci materiatow zbednych do dalszej produkcji po obnize-
niu ceny przy odsprzedazy lub ztomowaniu:

9. Koszty specjalne /dod. narzedzia,(oprzyrzad./
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10. Wplyw zmian na wysoko$¢ akumulacji

Tabela
Lp. Sktadniki kalkulacyjne Wielko$s¢ zmian wyrazona w zt
wyrob  wyréb wyréb wyrob , Razem
1 2 3 4 5 6 7

1. materiaty bezpos$rednie

2 koszty zakupu ........ n
3, koszty specjalne
4

ptace bezposrednie

5. koszty wydziatowe
6. koszty ogo6lnozaktadowe
T+ straty na br. i k. gw.
8. koszty wytworzenia
koszty sprzedazy
10. catkowity koszt wiasny
11. robznica ze zt detali
12. ro6znica na materiat.
13. zysk od poz. 10 i
14. ogo6tem akumulacja
al obnizy sie o

b/ podwyzszy sie o

Uwagi:

Warszawa, dnia 19." r.



Ryszard KOWALSKI
Lucjan SWIETCZAK
Tadeusz TUKA

METODYKA PLANOWANIA ROCZNEGO
Il OPERATYWNEGO W PRZEDSIEBIORSTWIE

Artykuty opublikowane w poprzednich numerach "Biuletynu Mera"™ zamy-
kajg etap przygotowania "bazy normatywnej", niezbednej do wprowadzenia
planowania i kontroli produkcji w przedsiebiorstwie przemystowym przy
wykorzystaniu elektronicznej techniki obliczeniowej. Wniniejszym opra-
cowaniu przedstawiony zostanie dorobek Zakitadu Przetwarzania Danych
CODKK oraz dziat EPD przy 2WPP "Era"™ w zakresie automatyzacji planowa-
nia produkcji.

Poprzednio oméwione zostaty zbiory podstawowe, ktore w dalszych
etapach rozbudowy systemu bedg stanowity"baze normatywna':

1. Kartoteka konstrukcyjno-technologi6ézna /KET/
jZawiera parametry techniczno-ekonomiczno-organizacyjne procesu produk-

cyjnego.

i2. Kartoteka surowcowa /KSU/

Zawiera dane niezbedne do prowadzenia ewidencji ilosCiowo-wartosSciowej
surowcow znajdujacych sie w magazynach i wydziatach produkcyjnych oraz
do planowania produkcji.

tee Kartoteka potfabrykatow /KPF/
Zawiera dane niezbedne do prowadzenia ewidencji potfabrykatow znajduja-

cych sie w magazynach i wydziatach produkcyjnych oraz do planowania pro-
dukcji.

H. Kartoteka narzedzi specjalnych /KNS/

jSawiera dane niezbedne do zaopatrzenia produkcji w przyrzady i narze-
dzia niekatalogowe /specjalne/.

C. Kartoteka gniazd i standwisk/KGS/

Zawiera dane umozliwiajgce prawidiowe budowanie planéw operatywnych pro—

aukcji z uwzglednieniem obcigzen poszczegélnych stanowisk roboczych oraz
(informacje o ewidencji ilos¢iowo-wartosciowej robdét w toku.

I. Sprawdzenie wewnetrznej zgodnos$ci danych normatywnych

Na podstawie doswiadczen nalezy stwierdzié, ze jest to jeden z naj-
bardziej pracochtonnych etapow realizacji systemu dla potrzeb planowa—
Kia i kierowania produkcja.

Sprawdzenie wewnetrznej zgodnos$ci danych normatywnych mozna podzie-
li¢ na nastepujace czynnosSci:
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1. Sprawdzenie wewnetrznej zgodnos$ci kartoteki konstrukcyjno-technologi
czns$j. Polega ona na wprowadzeniu rozwijalnos$ci kazdego wyrobu gotowe-
go, zespotu, podzespotu i cze$ci prostych az do materiatéw wyjsSciowych.
Umozliwi to nastepnie -uzyskanie, na
podstawie planu produkcji wyrobdw fi
nalnych /gotowych/, zapotrzebowan bru
tto na czes$ci, podzespoty, zespoty i
materiaty. Ponadto zgodnie z planem
wyrobow finalnych bedzie mozna obli-
czy¢: pracochtonnos$¢, koszty normatyw
ne itp. Na rys. 1 pokazano uproszczo-
ny przyktad rozwiniety wyrobu gotowe-
go "A" o ztozonos$ci konstrukcyjnej 'In"

2. Sprawdzenie zgodnoSci kartoteki
konstrukcyjno-technologicznej z karto
tekg surowcowg. Sprawdzenie musi za-
pewni¢ porownywalnos¢ wspolnych da-
nych miedzy tymi zbiorami w zakresie

symboli indekséw materiatowych i -jed-
nostek miar. Uzyskanie zgodnos$ci umoz
liwi wspoltprace miedzy zbiorami na

EMC. Warunek'ten pozwala ro6wniez na
opracowanie zapotrzebowan brutto na
materiaty na podstawie planu produk-
cji wyrobow finalnych. Rozbudowujac
dalej system planowania stwarzamy moz
liwo$¢ opracowania zapotrzebowan net-
to na materiaty jak réwniez planowa-

Rys. 1. Rozwiniecie wyrobu nie produkcji z uwzglednieniem zaopa-
trzenia materiatowego.

3. Sprawdzenie zgodnosci kartoteki konstrukcyjno-technologicznej z kar-
toteka narzedzi specjalnych. Sprawdzenie ma na celu zapewnienie poréw-
nywalnosci wspdlnych danych wystepujgacych w tych zbiorach. Uzyskanie
zgodnos$ci miedzy zbiorami' zapewni prawidiowe planowanie produkcji z
uwzglednieniem zaopatrzenia w przyrzady i narzedzia specjalne.

4. Sprawdzenie zgodnos$ci kartoteki konstrukcyjno-technologicznej z kar-
totekg potfabrykatéw. Sprawdzenie ma na celu zapewnienie poréwnywalnos-
ci wspdblnych danych w tych zbiorach. Uzyskanie zgodnos$ci miedzy zbio-
rami ezapewni prawidlowe planowanie produkcji z uwzglednieniem zaopa-
trzenia w poifabrykaty.

5. Sprawdzenie zgodno$ci kartoteki konstrukcyjno-technologicznej z kar-
totekg gniazd i stanowisk. Sprawdzenie ma na celu zapewnienie poroéwny-
walnosci wspolnych danych w.tych zbiorach. Uzyskanie zgodnosci’ pozwoli
w kolejnych etapach na prawidiowe planowanie operatywne produkecji z
uwzglednieniem przepustowos$ci gniazd i stanowisk.

Jak wynika z powyzszych danych, podstawowym zbiorem jest kartoteka
konstrukcyjno-technologiczna, ktéra musi posiada¢ oprécz wewnetrznej
zgodnos$ci /rozwijalnos$ci/ réowniez dane poréwnywalne z pozostatymi zbio-
rami. Z chwilag zakonczenia tych prac mozna przystagpi¢ do préb opracowa-
nia planéw produkcji, przyjmujac jako dane wejsciowe plan produkcji wy-
robdéw finalnych przedsiebiorstwa na dany okres.

Il. Technologia rozwiniec

Wprocesie rozwinie¢ technologicznych przy zastosowaniu BEMC jako
zadania /dane wejsciowe/ przyjmuje sie ilo$s¢ wyrobéw finalnych /moga to
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byé rowniez zespoty, podzespoty, czesSci/ 'okre$lone jednoznacznie przbz
kod asortymentu. Za posSrednictwem maszynowych no$nikéw informacji dane
wprowadzane sg do pamieci zewnetrznej EMC. Dla uproszczenia nalezy przy
ja¢ ze zadanie starowi wyrob gotowy "A" w ilosci 1 sztuki. Rys. 2 przed-
stawia rozwiniecie wyrobu "A" z jednoczesnym wyznaczeniem zapotrzebowan
brutto na asortymenty i materialy w poszczeg6lnych poziomach ztozonos-
ci konstrukcyjnej wyrobu. Stosujgc odpowiednig technologie przetwarza-
nia danych mozna uzyska¢ ze zbioru podstawowego kartoteki konstrukcyj-
no-technologicznej zapotrzebowania brutto na poszczeg6lne asortymenty i ma-
teriaty wynikajace z zatlozonego zadania. Technologia tworzenia zapo-
trzebowan zalezy od dysponowanej konfiguracji EMC. W jednym przypadku

A*re. A
Awrt" i A*oet. C
2 Mf./A a 4»*t/A.
O »rt . 4*+f,
(o} Avort. D AHE: wt a
E > lui./C =«
whit SArd. it
Miohie AL Tana
-ant. 5 »2t/S« 40 »ot.
A»ort L
3
A»»rh M Asort. N Amt> o & ZD A»ort. M A»ort. 5 i)» T
4»*4/B*.8sxt. S5«k/Ha4C*rf. Swrt. /x-C0izK ;72‘ M 2»xt./>40»it Swt/L»J0*xt

Ax»ort. T it K Axort. P Arort. 0 ksort. W
m 3oxfc/H»24«t %(%I\I 4’5%«4ut. 4»rt/3-20»xt 2 2»*t./A.20-t

%3&9 AL etir, G Uot«r. 0 Motor. C Motor S Motor, i
)‘KG]—L %Xd '!)g. . 6»zt.o aj.a. 24 aj.». 20**4«» ajX. *j42 $tt. » n}-*. 20»zt» aj-*
'vua- B Motor. E Motor. C oter. A Motor. C Motor P Motor-'i "
@ 20«4t *nj.z. 24 wj-r. 24 »GOQ'L 40**i »nEX 30»*t.0 aj.z. 10%sxi. «0j.z.
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8»1'.%)@.2. COaiiwajjt. g»ot. * aj.*. 20»xt#aj.a. » il + «nok
aiz-norm jodnoMWowo
otor. 0. zuzycia motariottt
5% »n).t.

Rys. 2-« Rozwiniecie wyrobu z wyznaczeniem zaoo-
trzebowan brutto

zapotrzebowania bedzie mozna uzyskaé przy jednym przebiegu konwersji
pamieci zewnetrznej, " w innym - przy kilku. Wybor technologii prze-
twarzania cyklu rozwinieé jest wiec zalezny od BEMC oraz projektantow-
-programistéw i posiada miedzy innymi wplyw na czas przetwarzania.

W skrotowej formie omowiony zostanie proces tworzenia zapotrzebowan
przedstawiony na rys. 2" Proces rozwinie¢ rozpoczyna sie od wyrobu fi-
nalnego "A", ktdry posiada najwyzszy poziom ztozonos$ci [/5/ zgodnie z
uporzgdkowaniem kartoteki konstrukcyjno-technologicznej. Nastepnie 0-
kreSlone sg asortymenty i materiaty wchodzgce w sktad danego wyrobu.Ko-
dy asortymentéw zaliczanych do wyrobu "A" zostajg zapamietane wraz z
iloscig sztuk wchodzgcg na jednostke wyrobu "A"™, pomnozong przez ilos¢
sztuk wyrobu "A"™. Wten sposéb zostaje stworzone zadanie dla kolejnego
etapu rozwiniegé.
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Przyktadowo:' asortyment "A" skitada sie z 2 sztuk asortymentu "B" i 1
sztuki asortymentu "C", nowym zadaniem dla dalszych, rozwinieé bedzie
wiec asortyment "B" w iloSci 2 sztuk i asortyment "C' w ilo$ci 1 sztuki.
Przedstawiony na rys. 2 wyrob "A" skiada sie oprécz asortymentéw row-
niez z materiatu "D". Materiat ten jest zapamietany w postaci’ symbolu
indeksu materiatowego oraz ilosci powstatej z pomnozenia ilos$ci sztuk
wyrobu "A" przez norme jednostkowg zuzycia materiatu.

W ten spos6b wyznacza sie zapotrzebowanie brutto na poziomie 5 /zto-
zonosci konstrukcyjnej/. Nastepnie, przechodzgac do rozwijania asorty-f
mentow na poziomie 4, postepuje sie tak samo jak na poziomie 5. Dla
kazdego kolejnego asortymentu znajdujgcego sie na poziomie 4 zostajg wy
znaczone asortymenty i materiaty wchodzgce w jego sktad z okresSleniem
ilosci. Wten spos6b zostajg obliczone zapotrzebowania na poziomie 4r
ktére z kolei sa zadaniami do dalszych rozwinie¢ na poziomie 3 itd.

Zakonczenie rozwinie¢ nastepuje w momencie okresSlenia zapotrzebowa-
nia na materiat dla asortymentu znajdujgcego sie ' na najnizszym pozio-
mie / 1/ i posiadajgcego najnizszy kod asortymentu.

Koncowym etapem tworzenia zapotrzebowan na asortymenty i materiaty
jest sumowanie w poszczeg6lnych poziomach powstatych informacji z koda-

mi asortymentéow i symbolami Indekséw materiatowych. Wprowadzajac do
systemu dowolng ilos¢ asortymentow stanowigcych plan produkcji towaro-
wej przedsiebiorstwa, mozna otrzymaé plan zapotrzebowan brutto i ma-

teriaty niezbedne do zrealizowania zadan.

Omoéwiona w duzym skrdcie technika wyznaczania potrzeb brutto, wyni-
kajacych z planu produkcji towarowej jest jednym z elementdw uzyskanych
ze zbioru kartoteki konstrukcyjno-technologicznej.

- Powotlujgc sie na poprzednie artykutly, omawiajgce ewidencje procesur
produkcyjnego i normatywow, mozna dla przyktadu wymienié inne elementy
mozliwe do uzyskania tego zbioru, niezbedne dla prowadzenia dziatalnos-
ci produkcyjno-ekonomicznej przedsiebiorstwa. Naleza do nich: wyznacze-
nie dtugosci cyklow 'produkcy jnych dla asortymentow o dowolnej ztozonos$-
ni konstrukcyjnej, wyznaczenie pracochtonnosci poszczeg6lnych asorty-
mentéw lub asortymentorroperacji, wyznaczenie kosztu normatywnego dla
poszczegdlnych asortymentéw lub asortymento-operacji z podziatem na
miejsca powstania kosztow; wyznaczenie ilosci robotnikow bezposrednio
produkcyjnych niezbednych do wykonania zadah, mozliwo$¢ opracowywania
planéw produkcji z podziatem na wydziaty, gniazda i stanowiska wraz z
okreSleniem jednostek terminowych itd'.

I11. Etapy wprowadzania planowania produkcji
Stopniowa automatyzacja planowania produkcji wydaje sie mie¢ naste-
pujgce zalety:

- mozliwo$¢ stopniowego przejscia od planowania potrzeb brutto produk-
cji az do planowania operatywnego na stanowiska z wyznaczeniem termi-
now realizacji dla 'jasortymentd‘roperacji. Konieczno$¢ stopniowego roz
szerzania planowania podyktowana jest dalszym wykrywaniem btedow i
porzadkowaniem zbioru kartoteki konstrukcyjno-technologicznej;

- mozliwo$¢ wypracowania odpowiednich technik przetwarzania danych;

- mozliwo$é wczesSniejszego i stopniowego zastepowania w przedsiebiors«*
twie planowania recznego planowaniem zautomatyzowanym.
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Etap pierwszy

Etap pierwszy mozna podzieli¢ na dwie cze$ci: planowanie r oc z >
ne i planowanie operatywne produkcji /statyczne, doty-
czgce miesigca lub kwartatu/.

Planowanie roczne obejmuje proces obliczenia niektérych danych tech-
niczno-ekonomicznych na podstawie planu produkcji towarowej opracowane-
go przez przedsiebiorstwo.

Sposrod opracowywanych danych mozna wymieni¢ przyktadowo:

- dtugos¢ cyklu produkcyjnego,

- obliczanie partii minimalnych,

- normatywny koszt robocizny i materiatu,
- wartos¢ planu wg poszczeg6lnych cen,

- obcigzenie gniazd produkcyjnych,

- plan zuzycia surowcow, itp.

Informacje uzyskane z BEMC pozwalajg przedsiebiorstwu na podjecie od-
powiednich decyzji w przypadku nieprawidtowej budowy planu. Pierwszy
etap planowania operatywnego produkcji /statyczny/ zamyka sie w okres-
leniu potrzeb brutto na asortymenty i materiaty na podstawie planu pro-
dukcji towarowej $cisle, zdeterminowanego okresu, np. jednego miesigca
od 1.1.1969 r. do 31.1. 1969 r. Plany opracowywane sg ze standardowym
wyprzedzeniem uwzgledniajgcym potrzeby przedsiebiorstwa. Opracowywa-
ny plan zapotrzebowan brutto na asortymenty posiada osobne zestawie-
nie potrzeb dla kazdego wydziatu produkcyjnego. Nalezy podkreslic, ze
kazdy dalszy etap bardziej szczeg6towego planowania operatywnego przy
pomocy BEMC jest porownywany z danymi istniejgcymi w przedsiebiorstwie,
obliczanymi metodami tradycyjnymi. W przypadku wykrycia jakichkolwiek
niezgodnosci, dane takie podlegaja analizie w celu ustalenia zrodet-
btedow.

Na tym etapie planowania mozna oblicza¢ plany zamdwieh na materia-
ty dla dziatu zaopatrzenia pod warunkiem otrzymania od przedsiebiorstwa
kwartalnego planu produkcji .towarowej z odpowiednim wyprzedzeniem cza-
sowym. Wyprzedzenie czasowe zalezy od ditugosci cyklu dostaw materiatow
,J/na o0g6t 3 miesiace/. Na rys. 3 i 4 przedstawiono plan produkcji dla
wydziatléw oraz plan potrzeb materiatowych.

ZAKLAD PRZETWARZANIA DANYCH C 0 0 K K WARSZAWA SPORZADZONO DN:A 24 .1i:i»*9
SYSTEM NA EMC ICT 1300 DLA ZWPP ERA

PLAN:" P R O D UK C J I NA OKRES 00 0«.12.1969 DO 3«.10.tS70

WYDZIAL TN
1P 1 Ko o 1 H A Z WK 1 PLAN* ILO3C 1 PRACOCMLONNOSC i W TYM T7Z
i 1 asortymentu 1 A SO R T Y M E N T U . : SZTUK 1 000 z 1N i GODZIN
3592 a0-042 TUILUKA 02 502 08 40 -0 i0
3593 A0-037-A PIERSCIEN U3TALAJACY 0230382 2475 .0 0
3594 A0-032 K5PORNI* HAGNE5U0221042 285 -0 .°
3593 AO0-024-H OPRAWKA 0145013 2725 .0 * o
3596 A0-022 PRZYKRYWKA 0143142 40 .0 0
3597 A0-017 EKRAN H0143045 130 .0 Ho)
3398 A0-016 EKRAN 0143032 28% *0 . 0
3599 A0-013 KORPUS 01 406 27 40 .0 :°
3600 A0-005 PRZYKRYWKA 0113709 1010 *0 ;0
3<fo1 A0-003 OBUOOWA 0113047 350 .0 lo
A0-002 OBUDOWA H0113034 130 .0 lo
3603 A-E8C-AX MIT RURKOtfY 2x3 PN M $2972 80- .0 lo

flys. 3
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Nastepna czynnos$cig na tym etapie w zakresie automatyzacji planowa-
nia jest "wieksze uszczegoOtowienie™ opracowywanych planéw. Prace takie
podejmuje sie z chwilg stwierdzenia, ze plany poprzednio opracowywane
przez BEMC nie posiadaja btedéw i mozna w peini opiera¢ na nich dziatal-
nos¢ produkcyjna.

PRZETWARZANIA DaNYCH C O D U WARSZAWA SPORZAOZONO DNiA 26.11.1969
SYSTEM NA EMC ICT 1300 DLA ZWPP ERA

PLAN ZU2YCIA MATER IALOW 1 UKLADZIE GALEZIOWYM MA OKRES OD 01 .12.1969 00-31.10.1970

5ALAZ INDEKSU MATERIALOWEGO 05 STR . 14
| i INDEKS 1 iplanowane zuzycie na cele proo:
i nazwa surowca 1 MATERIALOWY J .M. B
1 1 1 ILOSC 1 WARTOSC /2L/
£0ZYSKO KULKOWE ZWYKLE JEONORZEO R-A 033/004/008 SZT 4000.000" 56000.00
. RAZEM PODGRUPA 56000.00
KULKI STALOWE PN/M-86a52 1/8 KL.Z 055/034/001 3ZT 11090.000 776.30
KULKI STALOWE W6 PN/M-B6A52 FI 3 2 S 055/034/002 SZT 490.000 34.30
KULKI STALOWE PN/K-S6452 F|] S MM KL Z 055/034/017 SZT 90.000 9.90
KULKI STALOWE PN/M-86432 FI 3 MM 05570547020 SZT 5000.000 350.00
RAZEM PODGRUPA 1170.50
RAZEM 3ALAZ 57170.30
Rys. 4.

Uszczegdtowienie planu polega na rozdzielaniu planowanych zadan wy-
dziatu na gniazda produkcyjne. Z chwilg stwierdzenia, ze plany opraco-
wane przez BEMC dla wydziatow, z podzialem zadan na gniazda nie posiada-
ja btedow i mozna w peini opieraéd 0 nie dziatalnosé¢ produkcyjna,roz
.poczyna sie nastepny etap.

Etap I

W etapie tym przechodzi sie 6d obliczania potrzeb brutto do obliczania
potrzeb net.to. Zapotrzebowania brutto na asortymenty i materiaty na pod
stawie planéw produkcji towarowej na dany okres pomniejszone sg o za-
pasy magazynowe potfabrykatow i materiatow. Wten sposéb powstaje plan
produkcji dla wydziatow i gniazd produkcyjnych wedtug potrzeb netto.

Pierwszy etap planowania wg potrzeb brutto opierat sie na zbiorach
kartoteki konstrukcyjno-technologicznej oraz kartoteki gniazd i stano-
wisk.W drugim etapie przy planowaniu wg potrzeb netto dochodzg nastepne
dwa zbiory: kartoteki surowcowej i kartoteki poifabrykatow.

W dalszym ciggu rozbudowy systemu w zakresie automatyzacji planowa-
nia /wyznaczania zadan/ wprowadza sie nowy element tgczenia zapotrzebo-
wan w partie wieksze lub rowne minimalnym. Partie minimalne obliczane
sg przy przetwarzaniu planu rocznego produkcji towarowej /patrz etap 1/
i zapisywane w pamieci zewnetrznej EMC. Rys. 5 przedstawia graficznie

jedng z metod obliczania partii produkcyjnych /wiekszych lub réwnych mi
nimalnym/.

Etap 111

W kolejnym, etapie wprowadza sie do podstawowych zbioréw informacje o
rezerwacji materiatéw i potfabrykatéw w magazynach. Rezerwacje wprowa-
dzane sg na podstawie potrzeb wynikajgcych z biezgcych zadan produkcyj-
nych dla wydziatow i gniazd oraz zapotrzebowania na materiaty. Opraco-
wany plan potrzeb asortymentow dla wydziatow produkcyjnych i gniazd
oraz plan potrzeb brutto na materiaty, korygowany jest danymi wynikaja-
cymi z rezerwacji dotyczacych okreslonego okresu_planistycznego.
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Rys. 5. Tworzenie partii produkcyjnych

Dla blizszego, wyjasnienia tworzenis$. zapotrzebowan postuzy dos$¢ upro-
szczony przyktad podany nizej w tabelce.

Miesigc IX X Xl
Stan mag. na koniec m-ca 200 *
Rezerwacje 100 300
Zapotrzebowanie brutto 300
Zapotrzebowanie netto 200

Analizujac tabelke nalezy przyjg¢ nastepujgce zatozenia upraszcza-

jace:

- zapotrzebowanie obliczane jest na jeden asortyment,

- opracowywany plan dotyczy miesigca XI, a obliczany jest z miesiecznym
wyprzedzeniem, tzn. w”koricu miesigca IX;

- rezerwacje wprowadzone zostaty do systemu od miesigca X;

- obliczanie zapotrzebowania netto z uwzglednieniem rezerwacji rozpo-
czyna sie od miesigca XI.

Obliczanie zapotrzebowania netto z uwzglednieniem rezerwacji dla
miesigca XIl. jest nastepujace:

100 + 300 - 200 = 200
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Dalsza rozbudowa planowania operatywnego dotyczy wyznaczania termi-
néw rozpoczecia i zakonczenia produkcji dla poszczeg6lnych partii asor-
tymentow w obrebie gniazd w wydziale. Terminy obliczane sg w oparciu o
dtugos¢ cyklu produkcyjnego asortymentow i narzucony koncowy termin wy-
konania wyrobu gotowego.

Znajac planowane terminy zakonczenia produkcji poszczegélnych partii
asortymentow oraz ich przeznaczenia /rezerwacje/ mozna przejs¢ do wpro-
wadzenia elementéw przewidywan w planowaniu zaréwno produkcji jak i
dostaw materiatow. Wprowadzenie przewidywan w zapotrzebowaniu na ma-
teriaty opiera sie na rezerwacjach i planowanych terminach dostaw ma-
teriatéw zamowionych przez przedsiebiorstwo /KSU/rekord zaméwien/.Prze
widywania majg na celu obliczenie stan6w magazynowych na koniec okresu
planistycznego. Obliczone stany stuzg jako baza wyjsciowa dla opracowa-

nia plandéw produkcji i potrzeb materiatlowych dotyczgcych kolejnych o-
kreséw planistycznych.

Etap czwarty

Dalsza rozbudowa planowania operatywnego zawiera elementy dynamiczne.
Skupia¢ sie bedzie szczegdlnie w obrebie przydziatu zadan produkcyj
nych dla poszczegdélnych wydziatow, gniazd i stanowisk z pelnym wyposa-
zeniem w site roboczg, Srodki pracy i narzedzia pracy. Dla uzyskania ta
kiego planowania nalezy uzupeini¢ pozostate zbioiy rezerwacjag dyspono-
wanego czasu na stanowiskach produkcyjnych /KGS/, wynikajacg z planowa-
nych zadan, jak réwniez rezerwacjg przyrzadéw i narzedzi specjalnych
/KNS/.

Do tego momentu system EPD powinien objg¢ wszystkie podstawowe ogra-
niczenia, majace wptyw na prowadzenie prawidtowej dziatalnos$ci produk-
cyjnej przedsiebiorstwa. Nalezg do -iiich:

- zaopatrzenie w materiaty,

- zaopatrzenie w pdétfabrykaty,

- normatywy zapasow robot w toku,

- zaopatrzenie w narzedzia i przyrzady specjalne

- zapewnienie przepustowos$ci gniazd i stanowisk produkcyjnych.

Rozwijajgc system planowania opracowuje sie coraz bardziej szcze-
gétowe plany operatywne produkcji, w nastepujacej kolejnosci:

- opracowywanie plandéw operatywnych produkcji dla wydziatéw i gniazd z
wyznaczeniem terminOw rozpoczecia i zakonczenia dla poszczegblnych
partii i asortymentowo-operacji;

- opracowywanie planéw operatywnych produkcji dla wydziatéw, gniazd i
stanowisk produkcyjnych z wyznaczeniem terminéw rozpoczecia i zakoh-
czenia dla poszczegdlnych partii i asortymentowo-operacji.

Plany operatywne produkcji opracowywane dla wydziatu, gniazda i sta-
nowiska produkcyjnego z okresleniem termindéw rozpoczecia i zakoniczenia
realizacji poszczeg6lnych partii i asortymento-operacji sg docelowym
punktem planowania. Uzupetnieniem operatywnych planow produkcji sg

nastepujace plany generowane z odpowiednich zbioréw podstawowych na pod
stawie istniejgcych rezerwacji:

1. Plan wydawania materiatlow. Docelowo projektuje sie bezpoSrednig emi-
sje przez BEMC wstepnie wypetnionych dokumentéw rozchodowych /Lm/;

2. Plan wydawania pdéifabrykatow. Docelowo projektuje sie bezposSrednia
emisje przez BEMC wstepnie wypetnionych dokumentdéw rozchodowych/Lp/;

3. Plan potrzeb narzedzi i przyrzadéw specjalnych;
-—ustug kooperacy-jnyctu-
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Poza tym projektuje sie emitowanie przez EMC wstepnie wypetnionych
kart roboczych /Kr/ na podstawie danych planu operatywnego produkcji.

IV. Sprzezenie zwrotne

Kazde planowanie powinno by¢ poparte kontrolg realizacji planowa-
nych zadan. Przy automatyzacji procesu opracowania planéw musi rowniez
istnie¢ kontrola jego realizacji. Kontrola polega na wprowadzaniu do

systemu EPD odpowiednich dokumentéw Zzrodtowych, ktdére charakteryzujg za
chowanie sie obiektu /jednostek produkcyjnych/ w wyniku dziatania bodzZ
cow /planéw operatywnych/. Dokumenty Zrédiowe /sprawozdawcze/ wprowadza
sie stopniowo w miare potrzeb wynikajgcych z rozbudowy systemu planowa-
nia. Uzyskane dane sprawozdawcze wykorzystywane sg do nastepujacych ce-
low:

- kontroli wewnetrznej przez system EPD realizacji zadan planowych;

- automatycznej korekty planéw przysztych okreséw w wyniku powstatych

zaburzen /niewykonah/;
-. opracowania niezbednych informacji o stanie realizacji zadan i prze-

widywanych skutkach dla kierownictwa przedsiebiorstwa na réznych
szczeblach zarzadzania;
- opracowania danych dla sprawozdawczos$ci wewnetrznej i zewnetrznej

przedsiebiorstwa.

Zapoznawszy sie z opublikowanymi artykutami nalezy stwierdzié, ze w
opracowywanym systemie EPD brak skomasowanych informacji o biezacych
zadaniach planowych i zadaniach dla przysztych okreséw planistycznych.

Cato$é zagadnien zwigzanych z tymi informacjami i z biezaca kontrolg
ich realizacji obejmowa¢ bedzie ostatni zbidér podstawowy w systemie EPD,
-zwany ¢ umownie Kartoteka planu i wynikéw produkcji /KPW/. Zbior KPW

przedstawiony zostanie blizej w jednym z nastepnych artykutow.

V. Uwagi kohcowe

Czytelnik6éw, ktdrzy blizej chcieliby zapozna¢ sie z technologig
procesu przetwarzania danych na EMC dla potrzeb kierowania produkcja
autorzy artykutu polecajg ksigzke M. Grenie wskiego pt. "Robot kie-
rownictwa - automatyczne przetwarzania danych', wydang przez PWN w
1967 r. Wpublikacji tej jedei} z rozdziatow posSwiecony jest procesowi
przetwarzania, ktory obejmuje opracowywanie przewidywan i polecen wyko-
nawczych.

Artykut napisano na podstawie systemu EPD
opracowanego przez zespOt pracownikéw ZPD
CODKK oraz 2WPP "Era™.

uu LUJ LUJ
w
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Czeslaw 1ZDEBSKI
"PAP"

PLAN 5-LETNI PRZEDSIEBIORSTWA AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ
WYKONANY W CIAGU 4 LAT

Powotujgc w 1960 r. do zycia Przedsiebiorstwo Automatyki Przemysto-
wej, witadze nadrzedne nakreslity w akcie erekcyjnym tej jednostki na-
stepujace zadania:

"Przedmiotem dziatania Przedsiebiorstwa jest produkcja elementéw sy-
stemu pneumatycznego, projektowanie uktadéw regulacyjnych, opartych na
elementach tego systemu, kompletacja oraz montaz projektowanych ukta-
dow w obiektach przemystowych™.

Wprowadzenie do produkcji wyrobow automatyki przemystowej bylo zada-,
niem pionierskim w skali krajowej i wymagato dokonania gruntownych zmian
organizacyjno-technicznych w Przedsiebiorstwie Elektrotechniki mMotory—
"lacyjnej i Aparatury Fizykalnej». naTibazie ktérego utworzone zostato no=r
we Przedsiebiorstwo. W Celu wykonania zadan w zakresie uruchomienia pro
dukcji elementéw automatyki przemystowej nalezato uzupetni¢ park ma-
szynowy, zwiekszyé powierzchnie produkcyjng i stan iloSciowy zatogi
oraz podnie$s¢ jej kwalifikacje. Nowe powierzchnie produkcyjne Przedsie-
biorstwo uzyskiwato w wyniku przekazania produkcji wyrobéw elektrotech-
niki motoryzacyjnej innym zakladom oraz droga inwestycji.

Do realizacji planu 5-letniego na lata 1966-1970, Przedsiebiorstwo
przystgpito z nowym profilem produkcyjnym. Z tzw. "starej produkcji"
utrzymane zostaty wyroby szklano-rteciowe, mieszki sprezyste i termo-

staty samochodowe. Przekazywanie produkcji szklano-rteciowej do Zjedno-
czenia wiodgcego w branzy wyroboéw szklanych i sprzetu laboratoryjnego,
nastepowac¢ bedzie sukcesywnie od roku 1970.

W ciggu czterech lat wykonane zostaty zadania produkcyjne, przewi-
dziane w planie na lata 1966-1970.

Plan produkcji globalnej na lata 1966-1970, wedlug cen poréwnywal-
nych, wykonany zostat w grudniu 1969 r. w 101,8%, a plan produkcji to-
warowej w -102,1$.

Wykonanie zadan produkcyjnych w poszczeg6lnych latach ksztattowato

Prod.glob. z narzedz. Produkcja towarowa

Lata k> do roku poprzedn. io do roku poprzedniego
1966 168,2 143,8
1967 172,3 174.6
1968. 157,1 161,4
1969 138,7 135,3
/1970 plant 110,9 109,5
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PodKresli¢ nalezy, ze produkcja urzadzen automatyKi jest produkcja
antyimportowg, pozwalajacg w znacznym stopniu ograniczy¢ kosztowny im-
port aparatury pomiarowo-kontrolnej dla potrzeb automatyzacji obiektow
przemystowych. Ponizsze tabele przedstawiajg: wartos$ci wykonanej pro-

dukcji antyimportowej /z lewej/ i ilosci automatyzowanych obiektéw / z pra
wejl.
$ . .

Lata do roku poprz. Lata w kraju za granica Razem
1966 109,8 1966 32 28 60
1967 168,7. 1967 33 23 56
1968 265,9 1968 46 . 28 74
1969 123,7 1969 56 46 102
1970 113,6 Razem 167 125 292

------- J 197(Vplar$ 68 35 103

Eksport

Niezaleznie od zaspokojenia krajowego zapotrzebowania na elementy au-
tomatyki, Przedsiebiorstwo przeznaczyto 1/3 produkcji na eksport. Wyko-
nanie zadan eksportowych, liczone wartosciowo, przedstawia sie nastepu-
jaco:

Eksport ogétem Eksport do KK
Lata $ do okresu poprzedn. $ do okresu poprzedn.
1966 - -
1967 142 174
1968 144 192
1969 258 30
1970 */plan/ 124 710

W 1967 i-1968 r. nastgpit duzy wzrost eksportu posSredniego urzadzen
automatyki dla cukrowni w lIraku i_Hiszpanii. Eksport bezposSredni obejmo-
wat gtéwnie wyroby membranowe o niskiej konkurencyjnos$ci na rynkach za-
chodnich oraz cze$ci zamienne do uprzednio wyeksportowanych instalacji.

Wartos¢ wyrobow eksportowanych bezposrednio z Przedsiebiorstwa do od-
biorcow zagranicznych wyniosta:

Eksport bezposr. Eksport bezpos$r.do KK

Lata $ do okresu poprzedn. $ do okresu poprzedn.
1966 641,5 B
1967 - 157,0 74,0
1968 137,0 306,0
1969 204,0 408,0
'1970/plan/ 156,0 125,0

Wwyniku zbyt matej ekspansywnosci przedsiebiorstwa handlu zagranicz-
nego oraz komérki eksportu w Przedsiebiorstwie, zatozenia planowe eks-

portu bezposredniego do strefy KK nie zostaty w peini zrealizowane, a
plan eksportu bezposSredniego wykonany byt:

w 1966 r. w 43,0% w 1968 r. w 32,7%

w 1967 r. w 10,7% w 1969 r. w 100,1%
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Dopiero w 1969 r. zadania eksportu bezposredniego.do KK zostaty wy-
konane z niewielkg nadwyzkg. Podstawowe trudnos$ci rozszerzania eksportu
do KK, spowodowane sg nastepujacymi czynnikami:

- ograniczeniami licencyjnymi firmy Siemens, zabraniajgcymi eksportu a-
paratury luzem do krajow zachodnich /dotyczy to wyrobdw produkowanych
na podstawie dokumentacji technicznej, zakupionej w firmie Siemens/,-

- zbyt malg efektywnos$cig akwizycyjng PHZ "Metronex" w Kierunku zwigksze-
nia eksportu aparatury produkowanej w Przedsiebiorstwie AutomatyKki
Przemystowej.

Postep techniczny

Wubiegtych latach opanowana zostata produkcja kilkudziesieciu wyro-
béow na podstawie zakupionej dokumentacji technicznej w firmie Siemens-
Halske.

Na prace, zwigzane z postepem techniczno-ekonomicznym i uruchomie-
niem produkcji nowych wyrobéw, Przedsiebiorstwo wydatkowato kwote réwna
4,4% wartosci produkcji towarowej. Naktady te skierowane zostaty na:

1. opracowanie konstrukcyjno-badawcze elementéw i ukladow,
2. opracowanie technologiczne,
3. wykonanie urzgdzen produkcyjnych, przyrzadéw i narzedzi.

Efekty wuzyskane z tych nakiadéw w latach 1968/1969 to:

1. opracowania zwigzane z konstrukcjg przyrzadéw uzupetniajgcych system
analogowy - 12 pozycji./w fazach do modelu/;

2. opracowanie konstrukcji elementéw systemu analogowego - wg 27 pozy-
cji, z czego 5 przyrzadow skierowano do produkcji w ramach krdétkich
serii na uproszczonej technologii, a 18 - do opracowah technologicz-
nych;

3. zapoczatkowanie prac konstrukcyjnych 34 elementow techniki dyskret-
nej systemu "Meralog";

4. zapoczatkowanie prac konstrukcyjnych nad elementami strumieniowymi i
uktadami niskocisnieniowymi;

5. opracowanie dla wszystkich produkowanych asortymentdéw;

a/ warunkéw odbioru,
b/ dokumentacji techniczno-ruchowej,
c/ dokumentacji ofertowej;

6. opracowanie danych do normalizacji materiatéw wyjsciowych;

7- uruchomienie produkcji seryjnej 33 nowych wyrobéw, w tym: 12 pozycji
elementéw dla statkdéw, 3 pozycje elementéw automatyki pneumatycznej,
3 termostatéw dla silnikéw, 15 mieszkdw sprezystych,l poz. stacji o-
czyszczania powietrza /produkcje prowadzono w Zaktadzie DosSwiadczal-
nym/;

8. opracowanie zmodyfikowanej technologii dla 23 000 operacji technolo-
gicznych i zwigzanych z tym konstrukcji przyrzadow obrobkowych i urzg
dzen produkcyjnych - 3139;

9. wykonanie z metalu 13 390 narzedzi skrawajacych specjalnych, 666 wy-
krojnikow i ttocznikéw, 95 form odlewowych wtryskowych do tworzyw,
1794 przyrzadéw i uchwytéw, 3136 roznych czes$ci narzedzi specjalnych

54



10.

11.

12.

13.

14.

i oprzyrzadowania, 198 urzadzen specjalnych produkcyjno - kontrolnych
/w tym wykonano w Zaktadzie DosSwiadczalnym 175 poz./;

opracowanie normatywow produkcyjnych dla szeregu nowych stanowisk
pracy i 3-krotne zwiekszenie zakordowania robét /do obecnego stanu
2164/. Prace konstrukcyjno-technologiczne przeprowadzone w tym okre-
sie pozwolity na zwiekszenie produkcji zarowno w uktadach, jak w ele-
mentach - 2,2 razy /w stosunku do 1967 r./, przy zwiekszeniu zatrud-
nienia pracownikéw bezposrednio produkcyjnych o 45%. Wskazuje to na
duzg obnizke pracochtonnosci i zwiekszenie wydajnosSci pracy robotni-
kow bezposSrednio produkcyjnych o 33$%;

obnizenie w okresie 1968/1969 r; o 38% strat zaktadu z tytutu brakoéw
oraz z tytutu uznanych reklamacji o 0,75%, poprzez poprawe stanu wy-
posazenia tych stanowisk pracy, jak tez stanowisk kontrolnych;

zorganizowanie w Kontroli Technicznej zalgzkéw komorki d/s niezawod-
nosci wyrobow oraz Stacji Prob, ktéra w okresie dwuletnim przepro-
wadzita 121 badan typu i 11 badah obligatoryjnych wyrobow;

uzyskanie w okresie do roku 1969 wskazZnika grupy "A" w produkcji kwa-
lifikowanej wynoszgcego 82,8%. Wroku 1968 wskaZznik ten wynosit 50,8%;

opracowanie nowych kierunkéw rozwojowych Przedsiebiorstwa Automatyki
Przemystowej uwzgledniajgcych opracowanie nowych systeméw automatycz-
nej regulacji, powigzanych automatyzacjg nie tylko dotychczasowych,
tradycyjnych przemystow, ale z automatyzacjg proceséow w przemysle
maszynowym i ciezKim /mechaniczne wyposazenie statkéw, linie obrob-
cze, linie montazowe, Srodki transportu wewnetrznego, rézne mechaniz-
my/.

Akumulacja

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej osiggneto w latach 1966—

1969 dobre wyniki gospodarcze, co znajduje potwierdzenie w relacji
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, a przede wszystkim w wygospodarowa-
nej akumulacji :

lata Wskaznik wzro stu do
okresu poprzedniego $

1966 -

1967 115,0

1968 231,0

1969 159,7

1970 roku 1302
plan

W 1969 r. poczynione zostaty rowniez kroki, zmierzajgce do zwieksze-

nia dyscypliny wykorzystania S$rodkéw finansowych poprzez kontrole fi-
nansowg delegacji stuzbowych, ograniczenie wydatkéw na zakup mebli biu-
rowych, zmniejszenie stanu zapaséw magazynowych, usprawnienie rozliczen
finansowych z tytutu dostaw materiatowych.

Program dziatania na lata 1970-1975

W zakresie produkcji podstawowej:

kontynuowanie produkcji elementéw automatyki systemu "Pnefal" na pod-
stawie zakupionej dokumentacji technicznej,
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- rozszerzenie produkcji elementéw automatyki dla potrzeb okretownictwa,
oraz produkcji elementéw sprezystych,

- produkcja i montaz ukladéw automatycznej regulacji i sterowania,gtow-
nie dla potrzeb przemystu chemicznego oraz innych gatezi, jak np.prze
mystéw: spozywczego i maszynowego.:m

W zakresie eksportu:

- rozwiniecie dziatalnos$ci kooperacyjnej z firmami francuskimi, zachéd-
nio-niemieckimi, szwedzkimi i holenderskimi, np. Controlle et Appli-
cations, Askania, Elektro-Mechanik, Leo Schmidt i inne,

- rozszerzenie eksportu czesci zamiennych do wyeksportowanych uktadow
automatyKki.
W zakresie nowych uruchomien produkcji wyrobdéw:

- uruchomienie produkcji ustawnikéw pozycyjnych rodziny regulatoréw
M352, przetwornikéw temperatury rteciowych i gazowych, przystawki su-
mujacej ,

- uruchomienie produkcji bloku membranowego dla zlikwidowania kosztow-
nego importu.

W zakresie poprawy technologii wytwarzania:

- opanowanie precyzyjnego spawania metali kolorowych i stali stopowych,

- zmodernizowanie technologii tltoczenia membran pomiarowych i wykonywa-
nie tub mieszkowych.
W IW uu
UH

mgr Int. Ryszard JACKOW1CZ
ZJEDNOCZENIE "MERA™

INFORMACJA O ORGANIZACJI ZARZADZANIA
W ZJEDNOCZENIU "MERA™

Zgodnie z zadaniami nakre$lonymi dla Zjednoczenia "Mera", wzrost pro-

dukcji i wydajnosci pracy powinien odbywaé sie przede wszystkim na dro
dze wykorzystania rezerw bezinwestycyjnych. Jedng z drog wiodgcych do
tego celu jest podnoszenie poziomu organizacji produkcji i doskonalenie

form zarzagdzania.Zjednoczenie "Mera" jest jednym z wielu Zjednoczen kra
jowych, w ktorych zagadnienia organizacji zarzadzania zaczynajg wysuwac
sie na czotowe miejsce, zarowno w przedsiebiorstwach jak i w Centrali.

Aparat zarzgdzania - powotany do koordynowania, nadzorowania i rea-
lizacji zagadnien - czesto spotyka sie z problemami:

- szybkos$ci przeptywu i jakos$ci informaciji,

- centralizacji lub decentraflizacji zarzadzania i zwigzanym z tym dele-
gowaniem zadan i uprawnien,

- powiazania liniowego i funkcjonalnego,

- powotywania komorek o charakterze sztabowym i ich wykorzystania wprak
tyce.
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Obok codziennych spraw wykonania zadan planowych, rytmiczno$ci pro-
dukcji i ekonomicznego wykorzystania $rodkéw produkcyjnych wymienione
wyzej zagadnienia stajg sie szczegdlnie wazne w obliczu intensywnego
rozwoju Zjednoczenia "Mera" w planie 5-letnim, a wiec dynamicznego wzro
stu jego produkcji, przejmowania jednostek, wzrostu zatrudnienia itp.
Juz u progu planu 5-letniego zagadnienia te sg sukcesywnie analizowane i
rozwigzywane.

1. Struktura Zjednoczenia

Organizacja aparatu zarzgadzania tak w przedsiebiorstwach, jak i w Cen
trali Zjednoczenia, powinna by¢ zagadnieniem wtérnym w stosunku do prob-
leméw organizacji produkcji. Powinna wy-

nika¢' i by¢ przystosowana do warunkéw i

potrzeb organizacji podstawowego procesu

wytwarzania. Niezmiernie wazna jest row-

niez potrzeba statej wymiany informacji.

Tym bardziej, ze przedsiebiorstwa sg Kko-

morkami, w ktérych zachodzg ciggte zmiany

dotyczace ich rozwoju, reorganizacji itp.

Zadaniem Centrali Zjednoczenia jest li-

kwidowanie spraw krytycznych w miare ich

powstawania oraz dazenie do zapobiegania

ich wystepowaniu. Aby przedstawi¢ zagad-

nienia zarzgdzania w Zjednoczeniu i prze-

biegu informacji, zestawiono w tabeli 1
komérki wchodzace w sktad Zjednoczenia
"Mera" i zilustrowano ich powigzanie z

jednostkami macierzystymi.

W sktad Zjednoczenia wchodza:

- 17 przedsiebiorstw produkcyjnych
- 15 oddziatéw produkcyjnych
- 8 zaktadéw dosSwiadczalnych przedsiebiorstw
- 2 oddziaty zakladow dosSwiadczalnych
- 2 instytuty naukowo-badawcze z oddziatami i zaktadami doswiad-
czalnymi
- 1 biuro projektowe z 2 oddziatami
oraz serwisy i osrodki. -

Doptyw informacji do Centrali Zjednoczenia ilustruje rysunek 1. Juz
z pobieznej analizy wynika, Zze zagadnienie organizacji zarzadzania w
Zjednoczeniu jest ztozone i wymaga na kazdym szczeblu zarzagdzania:

- ustalenia celu dla komérek i pracownikéw

- okreslenia planéw i sposobow ich realizacji

- ustalenia niezbednych czynnosci do realizacji tych zadan

- okres$lenia i klasyfikowania czynnosci

- zgrupowania czynnos$ci dla osiggniecia najwiekszej efektywnoSci
- przydzielenia obowigzkéw -

- delegowania uprawnien

- ustalenia sposobu kontroli wykonania zadan.

W zwigzku z tym aparat Centrali Zjednoczenia staje przed zagadnie-
niem efektywnego kierowania podlegtymi Przedsiebiorstwami, koordynacji
dziatalnos$ci jednostek. Konieczno$¢ ta wynika z rdznicy zapatrywan na
zagadni”™-ie, jak mozna osiagng¢ cele zespotowe. Duze znaczenie ma do.s-
tosowanie formy organizacyjnej aparatu Centrali do potrzeb podstawowej
produkcji, jej charakteru, formy organizacyjnej, ukiadu terytorialnego
itp. w celu sprawnego zarzgdzania. Prace majace na celu usprawnienie
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przebiegu informacji idg w kierunku uproszczenia drdg ich przebiegu,
ujednolicenia dokumentéw stosowanych w przedsiebiorstwach i Centrali -
pod wzgledem formyzawartosci i wiarygodnos$ci informacji oraz doce-
lowo - przejscia na EPD.

2. .Organizacja Centrali Zjednoczenia

Jednym z narzedzi stuzgcych do wprowadzania w zycie zasad organiza-
cji jest schemat organizacyjny”Moznnn stanowi¢—dowdd--planowania-orga—

nizacji. Wstrukturze Centrali mozna wydzieli¢ pewien kompleks zagad-
nien, wedtug ktorych ksztattuje sie generalny podziat na:

- produkcije
- planowani«,ekonomike, zaopatrzenie i zbyt
- inwestycje
- finanse.
DN DT . DE DI
1. Nadz6r po- 1. Nadzo6r poprzez 1. Nadzor poprzez
przez dele- deleg. upraw- delegow. upraw-
gowanie nien nad prod. nien:
uprawnien W a. zaopatrzenie
nad Zjedn. . - zaop
. DoT a. branzy au- i zbyt,
- DE tomatyki, b. transport. 2. Nadzdr bez-
: 'Ii(l3 b. b(r)::\T?zy ap. 2. Nadzér bezpoé- posSredni:
pom.., redni: '
2. Nac}zog t_>.ez- c. branzy Ta- a. planowanie a.programowa
posredni: szyn c(;j/ r. orod.. nie inwest
a. eksport, ! urzfa; z zatrudnienie b. wykor
b. organi- peryter. c. zagadnienia stwo in-
zac ja, 2. Nadzdr bezpos- ekonomiczne westycji
c. kadry i redni:
c. wykorzy-
szkole- .
- a. sprawy techn. stanie
nie, . . .
. b. technolog i Srodkow
d. zagadnie . .
. narzedziownie trwatych
nia spe-
cjalne c. kontrola
' d. BHP

Weztowe problemy wymagajgce dalszego uscisSlenia to:

- glebsza analiza czynno$ci, zgrupowanie ich i przydzielenie komdrkom
Centrali,

- wraz z przydzielaniem zadanh udzielenie kierownikom niezbednych upraw-
nien do wykonania tych czynno$ci,

- kontrola' wykonania zadan i ’egzekwowanie odpowiedzialnosci,
- dalsza decentralizacja uprawnienh.

W ostatnim okresie wprowadzony zostat w zycie zmieniony uktad pionu
technicznego. Zostatl on dostosowany do wymagan wynikajgcych z charak-
teru produkcji w przedsiebiorstwach. Z uktadu dzielgcego zagadnienia na
"rozwojowe i produkcyjne”™ Zjednoczenie przeszto na ukiad tzw. branzowy.
Utworzono branze zajmujgce sie kompleksem zagadnien w zakladach o jed-
nakowym charakterze produkcji a mianowicie:
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- Branza automatyki skupia przedsiebiorstwa produkujgce elementy auto-
matyki i zajmujgce sie generalnymi dostawami na obiekty,

- Branza aparatury pomiarowej ma podporzadkowane przedsiebiorstwa pro-
dukujgce aparature pomiarowa,

- Branza maszyn cyfrowych i urzadzen peryferyjnych skupia zaktady, ktére
w sumie produkowaé¢ bedg kompletne zestawy do obliczen i przetwarza-
nia danych.

Te forme organizacyjng nalezy uzna¢ za bardziej efektywng od po-
przedniego ukiadu m.in. ze wzgledu na dalszy krok w kierunku decentra-
lizacji uprawnien. Zasada uprawnien liniowych wynika tu z zasady szczeb
lowos$ci uktadu. Naczelni specjalisci branzowi skupiaja u siebie meryto-
ryczne wydziaty. Naczelni specjalisci kazdej z branz kierujg zgrupowa-
nymi w nich zakladami. Decyzje wezlowe podejmowane sg po konsultacjach
z dyrektorem pionu. Ich funkcja organizacyjna polega na okres$leniu i
wyszczegOlnieniu czynnodci, zgrupowaniu ich i przydzieleniu podlegtym
komérkom oraz udzielenie nizszym szczeblom uprawnien do wykonywania tych
informacji. Zbieranie informacji prawidtowo zostatlo oddzielone od po-
dejmowania decyzji. Uprawnienia do podejmowania decyzji, sa najblizej
miejsca, w ktérym odbywa sie dziatanie, co nalezy uzna¢ za bardzo stusz-
ne.

Wydzialty wchodzgce w sktad branzy zajmujg sie catosScig zagadnienh
w danym przedsiebiorstwie.

Obok tych wydziatéw, wchodzacych w sktad kazdej branzy, istnieja ko-
maérki w pionie technicznym, w ktdrych praca wiaze sie ze 3 branzami,
np. sprawy postepu technicznego,' technologii i narzedziowni, kontroli
technicznej itp. Komoérki te pozostajg w zaleznos$ci liniowej z dyrekto-
rem pionu.

W praktyce ta forma organizacyjna zdata w pelni egzamin. Niemniej
jednak, wydaje sie konieczne dalsze us$ciSlenie zakresu pracy tych komo-
rek, celem dalszego powigzania z catoscig Centrali i ich wplywu na zmia

ne pracy komorek pozostatych w innych pionach. Punkt styku pracy branz
i wydziatow bedacych w bezposredniej zalezno$ci wymaga jeszcze dopraco-
wania.

Wydaje sie rowniez konieczne rozwazenie sprawy, poruszonej przez
organizatora francuskiego /V.A. Graicunas/, okre$lajgcej wzrost ilosci
kontaktéw wraz ze wzrostem liczby podwtadnych, co zostato okre$lone —
wzorem:

k =1p /2IP + IP-1/

2
Oznaczenie: k - liczba kontaktow
Ip - liczba podwiadnych

Zalezno$¢ ta ksztattuje sie nastepujaco:

liczba podwtadnych Liczba kontaktow Liczba podwtadnyct. Liczba kontak

1 1 5 100
2 '6 6 222
3 18 7 490
4 44 8 1080

Obok w/w zmian nastgpito skomasowanie zadan komdérek zajmujacych sie
zbytem i koordynacjg w ramach zjednoczenia oraz rozszerzenie zadah Kko-
morki organizacji w Kierunku koordynacji pracy na odcinku organizacji
produkcji i zarzgdzania.
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WPolsce Zakladowe Komérki organizacji w wiekszosci nie spetniaja
swojego zadania, mimo szeregu przyktadéw krajowych, i zagranicznych, np.
The Standard Oil Company of California, ktére stawiane jest w rzedzie
najlepiej zorganizowanych. Komorka organizacji spetnia tam funkcjonalne
przewodnictwo wobec Kkierownikéw doradzajgc im, pomagajac w opracowaniu-
i wdrazaniu w zycie plandéw zarzgdzania. Komdrka organizacji ma powigza-
nie sztabowe z Dyrektorem Naczelnym oraz uprawnienia funkcjonalne wo-
bec innych komorek. Jednocze$nie spetnia role komorki ustugowej w sto-
sunku do nich. Takie skrzyzowanie powigzania liniowego z ukftadem szta-
bowym jest jednym z efektywniejszych. Mimo, ze sztab nie posiada upraw
nien liniowych zaklada sie, ze linia bedzie przyjmowac¢ ich porady. Win
nych rozwigzaniach zachodnich specjalista sztabowy na wyzszym szczeblu
funkcjonowania ma uprawnienia w stosunku do identycznej komérki na niz-
szym szczeblu.

W poréwnaniu do naszych ukiadéw organizacyjnych widaé na w/w przykta-

dach "role i znaczenie tych komorek w procesie zarzadzania. W  naszym
uktadzie nalezatoby przeanalizowa¢ zagadnienia uprawnien funkcjonal-
nych dla komérek organizacyjnych oraz bezwzglednie skomasowac prace
organizacji produkcji i zarzadzania w jednej komdrce.

Generalnie rzecz ujmujac nalezy przyznac¢, ze dokonano postepu w o-
mawianej dziedzinie. Wzrosta decentralizacja uprawnied, co przynosi ni-
zej wymienione korzysci:

- decyzje podejmowane sg najblizej miejscax w ktérym jest dziatanie

- podniosta sie szybko$¢ przeptywu informacji i wykluczono szereg nie-
porozumien przy podejmowaniu decyzji,

- zwiekszyto sie poczucie odpowiedzialno$ci i przydatnos$ci wséréd pra-
cownikow,

- wprzysztosci stworzy sie rezerwy pracownikdw do awansu,
- stopniowo eliminuje sie zarzadzanie bez znajomos$ci problemu.

Wydaje sie konieczne, aby w trakcie prowadzonych prac organizacyj-
nych w przedsiebiorstwach doskonali¢ nadal formy zarzadzania Centra-
li /szczegdlnie w pozostatych pionach/, majac na uwadze docelowg auto-
matyzacje przetwarzania informacjik

Iw uUu uu
uu

mgr Inz. Zdzistaw POREBSKI
ZZEAP "ELPO"

POPRAWIANIE BLEDOW PRZY OPRACOWYWANIU DANYCH

Przy przechodzeniu pewnych agend z recznego na maszynowe opracowywa-
nie danych mozna zetkng¢ sie z kilkoma trudnos$ciami. Jedng z powazniej
szych jest potrzeba stosowania pewnej ilosci prac recznych, mimo ze
prowadzi sie obliczenia maszynowe; drugg - przedtuzanie sie termindéw
opracowania koncowych zestawien. TrudnoS$ci te wigzg sie z systemem wy-
szukiwania i'‘poprawy bitedow.
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Zrodta biedow

Gtéownym zrodiem biedow przy dotychczasowym sposobie opracowywania
danych sg wejscia. Przy dziurkowaniu kart lub przenoszeniu informacji
na tasme perforowang lub magnetyczng dochodzi zawsze do powstania
btedow. Bitedy moga powstaé¢ z winy pracownikéw, ktdérzy przygotowuja in-
formacje np. przez omytkowe napisanie cyfr. Operatorka dziurkarki moze
wydziurkowa6é bitedng liczbe, a przy sprawdzaniu blgd nie zostanie wy-
kryty. W zestawach do dziurkowania kart moga powsta¢ btedy 'w trakcie

przygotowywania kart z powodu niewydziurkowania odpowiednich otwordw.
Procent btedéw zalezy w duzym stopniu od prawidlowego opracowania do

kumentéow pierwotnych. Znaczny procent biedéw powstaje przy opracowywa-

niu ewidencji materiatowej, poniewaz uzywane sg tutaj az 13-cyfrowe
liczby, przy ktérych bardzo tatwo o pomytke. W innych agendach, gdzie
nie uzywane sg tak diugie liczby, ilos¢ bledéw jest mniejsza, Przy 0-

pracowywaniu za pomocg maszyny duzych projektéw obejmujgcych dziesiat-
ki tysiecy otwordéw w kartach zdarza sie jednak pewien procent bieddéw.

Kontrola
Z btedami walczy sie réznymi metodami kontroli, z ktérych najbardziej
niezawodna to liczby kontrolne. Chodzi tu o sume danych, gromadzo-

nych na dokumentach pierwotnych, ktére muszg by¢ zgodne z opisem kon-
trolnym. Uzycie liczb kontrolnych jest efektywne w tych przypadkach, gdy
np. maja one przedstawia¢ tymczasowg sume ustug. Dla kazdego dokumen-
tu lub karty wystarcza jedna li¢zna kontrolna. Wieksza ilosé liczb kon-
trolnych $wiadczy o matym dosSwiadczeniu analitykéw i programistow oraz
zmniejsza efekty przetwarzania.

Mato efektywna jest kontrola optyczna pierwotnych opiséw kart.Czesto
zdarza sie, ze zestaw wynikow, ktéry wraca z centrum obliczeniowego,
kontrolujg pracownicy zaktadu. Czynnos$ci te sg zbedne, wymagaja wielu
godzin zmudnej pracy, podczas ktorej istnieje mozliwos¢ popetniania dal
szych biedow. Efektywna jest w tym przypadku kontrola optyczna, ktora
'opiera sie na Wskaznikach, np. liczba zadan i logiczne powigzania.

Zbedny strach z powodu bieddéwe

Z obawy przed popetnieniem bieddéw wynika czesto przesadna i praco-
chtonna kontrola. Btedy w zestawach maszyn uwazane sg niestusznie za
uchybienia pracownikdéw. W zwigzku z tym istnieje tendencja do wyelimino-
wania btedow przed wydrukowaniem zestawien. Przy opracowywaniu danych
zbiorczych nie jest mozliwe catkowite unikniecie bledow.

Dopéki nie mozna natychmiast, bez pomocy dodatkowych urzadzen, 0-
znaczy6 np. biedéw indykacji w zbiorze, jak sie to wykonuje w maszynie
cyfrowej, bardziej ekonomiczne jest przepus$ci¢ je do zestawu maszyn,

gdzie zostang wykryte za pomoca kart wzorcowych. W pewnych wypadkach wy-
godniej jest nie zwraca¢ uwagi na bledy az do..chwili kontroli,ktéra musi
byé przeprowadzona np. w przypadku ewidencji materiatowej.

Trudnos$ci powoduje zwtaszcza poprawienie biedow przy sumowaniu jed
nolitych zbioréw. Np. istnieje potrzeba zsumowania utargu z kilku zakta-

dow jednego przedsiebiorstwa handlowego. W zestawieniach opracowanych
przez zakitady znalazty sie bledy, ktdre nalezy poprawic¢.Zestawienia po
winny wiec zostaé zwrocone do zakiaddw w celu zweryfikowania i przesta-

nia ponownie do centrum obliczeniowego. Powoduje to opdéznienie .ostatecz-
nych wyliczen, czego mozna unikng¢, oznaczajac dla kazdego przypadku do-
puszczalng granice btedu.
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Doktadnos$¢ n'est droga

Czes$¢ trudnosci, jakie wynikajg w przypadku powstawania btedéw i ich
poprawiania mozna zlikwidowa¢ okre$lajgc, jakag doktadnos$¢ chce sie 0-
siggnacéprzy opracowywaniu systemu EPD. Dokitadno$¢ taka z ekonomicznego
punktu widzenia nie powinna by¢ w danym projekcie niska. Trzeba zazna-
czy€¢, ze nie nalezy przeprowadza¢ czynnosci, ktorych koszt wykonania
przewyzszy warto$¢ otrzymanych wynikéw.

W praktyce we wszystkich projektach okreslana jest doktadnie tole-
rancja biledow, co optaca sie zwtaszcza w przypadku projektow do opra-
cowywania danych statystycznych. Wtych przypadkach mozliwe jest okres-
lenie tolerancji w promilach lub procentach. Tolerancje btedu mozna
podawa¢ w dwojaki sposob. Albo mozna przyjaé, zZe nie poprawia sie bite-
dow, dokad nie zostang przeprowadzone pewne dziatania, albo okresla sie
z gory catkowity procent biedu w .danych jednostkach.

Ustalenie tolerancji przynosi duze korzys$ci, zwtaszcza w obszernych
pracochtonnych’ projektach, ktdére obejmuje opracowywanie informacji z
kilku zaktadow i przygotowywanie danych zbiorczych; Winformacjach za-,
ktadowych, sprawdza sie, czy ilos¢ bledow nie przekroczyta oznaczonego
limitu. W przypadku wystgpienia razgcych bitedéw po prostu poprawia sie
je na miejscu. Trwa to o wiele krdcej niz wysytanie materiatow do po-
prawy i oczekiwanie na ich zwrot do stacji obliczeniowej.

Wyszukiwanie btedow

Z wyzej opisanych przyktadéw wynikajg ogdlne zasady przeprowadzania
poprawek biedow. Wwiekszosci przypadkow przy kontroli bledow poste-
puje sie w ten sposOb, ze kontroluje!, sie kolejno wszystkie pozycje.
Postepowanie takie nie jest wtasciwe. Bilecly nalezy rozpatrywa¢ w zalez-
nosci od ich wielkos$ci Jeé$li np. zdarzy sie bigd w granicach tysiecy,
nalezy skontrolowa¢ dane zawierajgce sie w przedziale setek, gdyz wwiek
sz6s8ci przypadkow bigd ten nie wystapi w przedziale dziesigtek.

Przy wyszukiwaniu btedéw wykorzystuje sie obecnie metody prawdopo-
dobienstwa. Kontroluje sie tylko te dane, w ktérych wystepuje najwiek-
sze prawdopodobienstwo powstania btedu. W praktyce jednak nie postepuje
sie czesto wg tej metody, lecz kontroluje wszystkie dane po kolei.

Opracowano wg: Chyby a opravy pri hromadnem
zpracovani dat. "Mechanizace, automatizace
administratiyy"™,nr 2/1969 r.
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BIULETYN MERA. NR 3/97/1970
TECHNIKA BKONOMIKA§_ORGANIZACJA
mgr inz. Ludomir Ol kus$ .nik - REJESTRATORY mgr Zdzistaw E 1 i k s - NIEKTORE FORMY RACHUN-

ELEKTRYCZNE PRODUKCJI KRAKOWSKIEJ PABRYKI APARA-
TOW POMIAROWYCH.

UKDs 681.2.087

W artykule oméwiono produkowane aktualnie przez

KFAP rejestratory elektryczne oraz zamierzenia za
k+adu w tym zakresie na najblizszag przysz4osc¢.
Przedstawiono réwniez ogélnie zasade dziatania
produkowanych rejestratoréw, uzasadniajac przyj
jecie niektdrych rozwigzan konstrukcyjnych. ePo-
dano takze podstawowe dane techniczne i wykonania
oraz mozliwosci zastosowania tych przyrzadéw./!,,q

mgr inz. Eugeniusz Ol e jniczak - STEPO-
WANIE DWUTARYFOWYCH LICZNIKOW ENERGII ELEKTRYCZ-
NEJ CZESTOTLIWOSCIA AKUSTYCZNA

UKD: 621.398: m621.317.785

Podano informacje dotyczaca mozliwosci wykorzys-

tania systemu SCA do sterowania wielotaryfowych
licznikéw energii elektrycznej oraz przedstawiono
stan zaawansowania prac nad tym- zagadnieniem w
Polsce. Zaproponowano postulaty, ktérych realiza-
cja zdaniem autora jest niezt>edna“‘dla dalszego
postepu prac w tym kierunku. /E.O0./

mmgr inz. Zygmunt J arosz ewsk .i, mgr inz.
Zbigniew J awor s ki - URZADZENIA do DWU-
STOPNIOWEJ SYGNALIZACJI STANOW OBIEKTOW USe-11. i
USe-12

UKD:654.93

W artykule opisano prototypy urzadzenia do dwu-
stopniowej sygnalizacji stanéw.obiektéw b zasila-

czem /USe-11/ i bez.zasilacza /USe-12/, wykonane
na elementach logicznych, szeregu modutéw elemen-
tarnych "Logister E-20". Przeprowadzono doktadnag

analize dziatania urzadzenia, podano jego dane
techniczne i wytyczono kierunek”™alszych prac nad
tym urzadzeniem. /2.3./

inz.- Ryszard K-o4t+odziejc.zak - DOKLAD-
NE WYCINANIEYELEMENTOW NA PRASACH W LODZKIEJ FA-
BRYCE ZEGAROW

UKD: 621.961

Artykut zawiera Kkrotki opis poszczegélnych eta-
péw doktadnego wycinania elementéw zegarowych w

-LFZ: na prasach mimo$rodowych, na prasach z ru-
chem wibracyjnym, oraz na prasie firmy "Feiutool™.
/R.K_/

figr Piotr Pawet L i s i ecki -
TY PRAWNE KARTY SYTUACJI PATENTOWEJ
UKD: 347.7-7

NIEKTORE ASPE»

Wprowadzenie do dokumentacji technicznej nowego
dokumentu n$zwanego "Arkuszem czyBtosci patento-
wej" stwarza potrzebe rozwigzania szeregu zwig-

zanych z nim niejasnos$ci. Artykut omawia, Zznacze-
nie, charakter prawny, sposéb-sporzadzania oraz
dane, "jakie powinien zawiera¢ "Arkusz czystosci
patentowej*. Postuluje sie stosowanie nazwy "Kar-
ta sytuacji patentowej wyrobu'. Poruszono m réw-
niez zagadnienie sporzadzania karty sytuacji jtw
nej znaku towarowego:

KU EKONOMICZNEGO STOSOWANE W ZWPP "ERA™.
UKD: 330.115

Na tle ogélnej tendencji do ekonomizacji dziata-
nia przedsigebiorstw autor przedstawia system
sporzadzania rachunku ekonomicznego w ZWPP "Era",
podajac, przyktady rachunkéw dla uruchomienia
produkcji nowych wyrobéw, "efektywnosci inwestycji
oraz zmian konstrukcyjno-technologicznych. W ar-
tykule podano wzory, obliczen i formularze sto-
sowane w Zaktadzie.

Ryszard Kowal sk i, Lucjan Swietczak,
Tadeusz T u k a - METODYKA PLANOWANIA OPERATYWNE-
GO W PRZEDSIEBIORSTWIE

UKD: 651.838

Na podstawie systemu EPD opracowanego,przez zes-
p6+ pracownikéw ZPD CODKK oraz ZWPP "Era™ przed-
stawiono prace zespotu w zakresie automatyzacji
planowania produkcji, "“prowadzanie automatyzacji
planowania produkcji ,w przedsigbiorstwie powin-
no odbywa¢ sie stopniowo. Oméwione zostaty kolejne
etapy realizacji systemu dla potrzeb planowhnia

rocznego i planowania operatywnego produkcji przed
eiebiorstwa.

Czestaw 1 zd e b s ki - PLAN 5-LETNI "PAP" WY-
KONANY W CIAGU 4 LAT.
UKD:65.012.122

Artykut zawiera oméwienie wykonania zadan .planu
5-letniego /1966-1969/ przez "PAP" w zakresie pro
dukcji /takze, antyimportowej/, eksportu, postepu
technicznego, oraz akumulacji. Przytoczone wskaz-
niki #lustruja wzrost produjtcji, uzyskany. m.in.
dzigeki nowym pracom konstrukcyjno-technicznym i
organizacyjnym* Nakreslono réwniez skrétowy pro-
gram zadan na lata 1970-1975.

mgr inz. Ryszard Jaokowicz- INFORMACJA
0 ORGANIZACJI ZARZADZANIA W ZJEDNOCZENIU "MERA™
UKD: 65.012.4

Przedstawiono’zmiany w strukturze i schemacie
organizacyjnym Centrali Zjednoczenia "Mera"™, pro-
wadzgace do udoskonalenia form zarzadzania. Pod-

kreslono wage prac usprawniajacych przebieg in-
formacji i ich doptyw.do Centrali. Przedstawiono
korzysci wprowadzenia uktadu branzowego w pionie
technicznym Centrali oraz decentralizacji upraw-
nien. Oméwiono role i znaczenie komérek organiza-

cyjnych.

togr inz. Zdzistaw P or ebs ki - POPRAWIANIE
BLEDOW PRZY OPRACOWYWANIU DANYCH.

UKD;519.25

Na podstawie czeskiej literatury autor omawia oko-
licznosci powstawania bdedéw przy maszynowym opra-
cowywaniu danych oraz ocenia niektéore formy i za-
sady kontroli;wskazuje na konieczno$¢ zatozenia o-
Rrealonej tolerancji btedéw przy danej pracy.
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