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* * 4 »  TECHNIKA T iU l

.igr in ż .  Ludomir OLKUŚNIK  
KFAP

REJESTRATORY ELEKTRYCZNE 
PRODUKCJI KRAKOWSKIEJ FABRYKI APARATÓW POMIAROWYCH

1 t W S t  ę p

- P row adzen ie  procesów  w y tw a rz a n ia -1 _ se zo n o w a n ia ,  a ta k ż e  magazyn owa=.
n ie  i  t r a n s p o r t  gotow ych wyrobów, p ó łfa b ry k a tó w  a nawet surowców wyma­
ga n i e  t y lk o  dokładnego pomiaru i  r e g u l a c j i  t a k ic h  parametrów jak  tem­
p e r a tu r a ,  w i l g o t n o ś ć ,  c i ś n i e n i e ,  s t ę ż e n i e  p o s z c z e g ó ln y c h  gazów w m ie­
s z a n i n i e  i t p . ,  l e c z  rów n ież  w sz e c h s tr o n n e j  i  d ok ład n ej  r e j e s t r a c j i  prze  
biegów  zmian ty c h  parametrów. Taśma z zarejestrow an ym  p rz e b ie g ie m  i s t o t  
nego parametru j e s t  c o ra z  c z ę ś c i e j  dokumentem stanow iącym  podstawę o -  
ceny j a k o ś c i  wyrobu.

D la s p e ł n i e n i a  ty c h  zadań , t j . d la  s z y b k ie g o  i  n iezaw odnego pomiaru  
i  r e j e s t r a c j i  danych, Krakowska Fabryka Aparatów Pomiarowych opracowa­
ł a  i  produkuje s z e r e g  odmian r e j e s t r a t o r ó w  e l e k tr y c z n y c h ,  jak  rów nież  
c i ą g l e  -u lepsza i c h  k o n s tr u k c ję  i  t e c h n o lo g i ę  w ytw arzan ia . N a le ż ą  • do 
n ic h  znane r e j e s t r a t o r y  j e d n o z a k r e s o w e  t y ­
pu R04 i  IMR4, r e j e s t r a t o r y  w i e l o z a k r e s o w e  
ty p u  R0W1 i  IMRW1 oraz  nowy r e j e s t r a t o r  typu  NSK o p a r ty  na  
l i c e n c j i  z a c h o d n io n ie m ie c k ie j  f ir m y  W.A. J o e n s .  Są to  r e j e s t r a t o r y  
b e z p o ś r e d n ie  je d n o -  łu b  w ie lo m ie j s c o w e ,  k la s y  n i e d o k ła d n o ś c i  1 ,5  i  1 
/  w wykonaniu sp ecja ln ym  0 , 5 /  o z a p i s i e  punktowym, p rzezn aczon e  g łó w n ie  
do pomiarów przem ysłow ych. Mogą być one rów n ież  stosow ane w la b o r a ­
t o r i a c h .  Są przeznaczone do pomiaru i  z a p i s u  na ta ś m ie  p ap ierow ej w s z e l ­
k i c h  w i e l k o ś c i  f i z y c z n y c h  w y s tę p u ją c y c h  w p o s t a c i  parametrów e l e k t r y c z ­
nych  lu b  d a ją cy ch  s i ę  na t a k i e  param etry p r z e tw o r z y ć .  R ozw iązan ie  kon­
s tr u k c y jn e  r e j e s t r a t o r ó w ,  p o zw a la ją ce  na zmianę p r ę d k o ś c i  przesuwu  
taśmy oraz  zmianę c z ę s t o t l i w o ś c i  punktowania / a  tym samym -  p r ę d k o ś c i  
z a p i s u /  u m ożliw ia  i c h  dokładne d o s to s o w a n ie  do c h a r a k te r u  zmian r e j e s ­
trow anych przeb iegów  w c e l u  u z y s k a n ia  p r z e j r z y s t y c h  i  ła tw y c h  w od­
c z y t a n iu  wykresów.
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R e j e s t r a t o r y  o d zn a cza ją  s i ę  w ie lo stro n n y m  zastosow an iem . Do n a jb a r ­
d z i e j  typowych zastosow ań  n a le ż ą  pomiar i  r e j e s t r a c j a  n a s tę p u ją c y c h  pa­
rametrów:

-  tem peratury  za pomocą czu jn ik ów  te r m o e le k tr y c z n y c h ,  czu jn ików  oporo­
wych lu b  p irom etrów  r a d ia c y jn y c h ;

-  n a t ę ż e n ia  przep ływ u , poziomu i  c i ś n i e n i a  oraz in n ych  parametrów me­
ch a n icz n y c h  przy u ż y c iu  oporowych /p o t e n c j o m e t r y c z n y c h /  nadajników  do 
zd a ln ego  p rzekazyw ania  wskazań wbudowanych w p rzyrząd ach  p ierw otn ych ;

-  s t ę ż e n i a  sk ładników  m ie sz a n in y  gazowej za  pomocą przetw orników  ana­
l i z a t o r ó w  gazów;

-  s t ę ż e n i a  jonów wodorowych /p H / ,  z a s o l e n i a  i  w sp ó łczy n n ik a  przewodnoś­
c i ,  roztw orów , w p o łą c z e n iu  z odpowiednim p rzetw arzan iem  ty c h  w i e l ­
k o ś c i  na s y g n a ł  e l e k t r y c z n y .

2 .  Zasada d z i a ł a n i a

R e j e s t r a t o r y  produkowane p rzez  KFAP p r a c u ją  / r e j e s t r u j ą /  na z a s a d z ie  
op ad ającego  b i j a k a .  W ie lkość  m ierzona  w p o s t a c i  n a p i ę c i a ,  prądu e l e k ­
t r y c z n e g o  lu b  przetw orzon a  na jed en  z tych  sygnałów  e l e k t r y c z n y c h ,p r z e ­
kazywana j e s t  do u s t r o j u  pomiarowego m a g n e to e le k tr y c z n e g o  z cewką ru­
chomą lu b  i lo r a z o w e g o ,  powodując w y c h y le n ie  jeg o  w skazów ki. Opadający  
p e r io d y c z n ie  b i j a k  d o c is k a  wskazówkę p rzez  taśmę atram entową do p a p ie ­
rowej taśmy r e j e s t r a c y j n e j , ' ,  o d b i j a j ą c  na n i e j  p u nkt. Taśma przesuwa  
s i ę  z o k r e ś lo n ą  p r ę d k o ś c ią  i  o d b i t e  punkty tw orzą  l i n i ę  odwzorowującą  
r e je s tr o w a n y  p r z e b ie g .  Po o d b ic iu  punktu wskazówka j e s t  n a ty ch m ia s t  
zw a ln ian a  i  w przypadku r e j e s t r a t o r a  w ie lo m ie j s c o w e g o , po samoczynnym 
’p r z e ł ą c z e n i u  u s t r o j u  pomiarowego n a /n a s t ę p n e  m ie j s c e  pomiarowe, ustaw ia*  
s i ę  w innym /p r o p o r c j o n a l n i e  do w a r t o ś c i  m ie r z o n e j /  m ie j s c u .  W tym 
przypadku każdemu m ie j s c u  pomiarowemu przyporządkowana j e s t  innego  ko­
lo r u  taśma atram entow a, d z i ę k i  czemu ła tw o  .można u s t a l i ć  p r z y n a le ż n o ść  
krzywych do m ie j s c  pomiarowych. P rzesu w ająca  s i ę  z góry  na d ó ł taśma  
r e j e s t r a c y j n a  n aw ijana  j e s t  na r o lk ę  n a w i j a j ą c ą ,  przy czym w idoczny od­
c i n e k  taśmy u m ożliw ia  bez o d w ija n ia  j e j  /p r z y  s tandardow ej -p r ę d k o śc i  
p rzesu w u / obserw owanie k i lk u g o d z in n y c h  p rzeb iegów  z a r e je s tr o w a n y c h .

R e j e s t r a t o r y  p rzezn aczon e  do w sp ó łp racy  z czu jn ik a m i term oelektryczny­
m i, p irom etram i r a d ia c y jn y m i i  przetw orn ikam i nap ięc iow ym i lu b  prądowy­
mi wyposażone są  w u s t r ó j  pomiarowy m a g n eto e le k tr y c z n y  z cewką rucho­
mą o m agnesie  zew n ętrzn ym ,■w którym w przypadku zakresów  w ię k sz y c h  s y s  
tem ruchomy j e s t  u łożysk ow any  na czopach  k u l i s t y c h ,  p ra cu ją cy ch  w kamie­
n ia c h  łożysk ow ych  amortyzowanych lu b  w przypadku zakresów małych j e s t  
za w ieszo n y  na taśm ach. Celem a m o r ty z a c j i  kam ien i łożysk ow ych  j e s t z w ię k  
s z e n ie  ż y w o tn o śc i  r e j e s t r a t o r ó w .

U s tr ó j  z cewką ruchomą na z a w ie s z e n iu  taśmowym opracowany w KFAP 
i  s tosow any w r e j e s t r a t o r a c h  typ u  R04 i  R0W1 p rzed sta w io n y  j e s t  s c h e ­
m a ty czn ie  na r y s .  1. J e s t  t o  u s t r ó j  o dwustronnym z a w ie s z e n iu  p io n o ­
wym, k tó r e g o  cewka b e z s z k ie l e t o w a  w ykazuje  wysoką sz tyw ność  i  trwa­
ł o ś ć  k s z t a ł t ó w  d z i ę k i  s k l e j e n i u  dru tu  m ied z ia n eg o  / z  k tó r e g o  j e s t  wy­
konana/  sp ec ja ln y m  k le je m  epoksydowym, z taśmami ze s to p u  p la ty n y  i  n i ­
k lu ,  n a p ię ty m i w s tę p n ie  p r z e z  r e s o r y  wykonane z b rązu  cynow ego. W tym 
ro z w ią z a n iu  konstrukcyjnym  taśmy z a w ie s z e n ia  s p e ł n i a j ą  c z t e r y  n a s t ę ­
p u ją c e  fu n k c je :

a /  zamocowanie system u ruchomego w p r z e s t r z e n i  / z a ło ż y s k o w a n ie / ;  
b /  centrowanie- ramki w s z c z e l i n i e  p o w ie tr z n e j ;
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c /  doprowadzenie prądu do cew ki ruchomej?  
d /  wytwarzanie momentu zw rotn ego .

Z d erzak i wykonane w p o s t a c i  t u l e j e k  z a p o b ie g a ją  z e tk n ię c io m  cewki 
ze s ta ły m i  e lem entam i u s t r o j u  / r d z e ń ,  n a b ie g u n n ik i /  w przypadku d z i a ł a ­
n i a  na system  ruchomy znaczn ych  s i ł  zew n ą trz ,  n p . w momencie u d e r z e n ia  
b i j a k a  we wskazówkę w c z a s i e  o d b i j a n ia  punktów / r e j e s t r a c j i / .

R ys. 1 . M a g n e to e le k try cz n y  u s t r ó j  z cewką r u ­
chom ą o z a w ie sz e n iu  taśmowym dw ustronnym  -  o -  
p raco w an ie  w ła sn e .

1 - .c ew k a  b e z s z k ie le to w a ; 2 -  taśm a z a w ie sz e ­
n ia}  3 -  r e s o r ;  4 -  z d e rz a k  w p o s ta c i  t u l e i ;  
5 -  rd z e ń ; 6 - n a b ie g u n n ik ;  7 -  je d n o s ta jn a  szcze 
l i n a  p o w ie trz n a ;  8 -  d op row adzen ie  p rą d u ; o -  
w skazówka.

R ys. 2 .  M ag n e to e lek try czn y  u s t r ó j  z cewką ru ­
chomą o swobodnym z a w ie sz e n iu  taśmowym -  l i c e n ­
c j a .

1 -  cewka b e z s z k ie le to w a  lu b  na alum iniowym
s z k i e l e c i e  / z a l e ż n i e  od z a k r e s u / ;  2 -  taśm a 
z a w ie s z e n ia ;  3 -  ru rk a  o c h r a n ia ją c a  taśm ę; 4 -  
czop ; 5 -  kam ień łożyskow y; 6 -  n a b ie g u n n ik ; 
7 -  rd z e ń ; 8 -  j e d n o s ta jn a  s z c z e l in a  p o w ie trz ­
n a , 9 -  n ie e la s ty c z n e  doprow adzen ia  p rą d u ;. 10 -  
wskazówka.

R ys. 2 p r z e d s ta w ia  schem at l i c e n c y j n e g o  u s t r o j u  z cewką ruchomą u 
swobodnym z a w ie s z e n iu  taśmowym na ta ś m ie  ze  s to p u  p la ty n y  i  n i k l u ,  
w którym n a p i ę c i e  taśmy wywołane j e s t  j e d y n ie  s i ł ą  c i ę ż k o ś c i  d z i a ł a j ą ­
cą na system  ruchomy. Rola taśmy w tym r o z w ią z a n iu  o g r a n ic z a  s i ę  do za­
w ie s z e n ia  system u ruchomego w p r z e s t r z e n i  i  w ytw arzan ie  momentu zw rot­
n e g o .  System  ruchomy wyposażony j e s t  rów n ież  w dwa czopy sk ierow an e  p io  
nowo w d ó ł ,  k tó r y c h  stożkow e za k o ń czen ia  u m ie s z c z o n e ■s ą  w c z a s z a c h  ka­
m ie n i  ło ż y sk o w y ch .  D ługość  taśmy zaw ieszen ia  j e s t  ta k  dobrana, ż e  czopy  
u m ieszczo n e  są  tu ż  nad kam ieniam i łożysk ow ym i, n i e  o p ie r a ją c  s i ę  jednak  
o dna c z a s z  stożkow ych ty c h  k a m ie n i .  Czopy o p ie r a j ą  s i ę  o k a m ien ie  t y l ­
ko chw ilow o w momentach d z i a ł a n i a  na system  ruchomy s i ł  zew n ętrzn ych ,  
z a p o b ie g a ją c  ewentualnym z e tk n ię c ie m  cew ki z c z ę ś c ia m i  s t a ł y m i .  T akie  
r o z w ią z a n ie  d a je  m o ż l i w o ś c i : ■ '

1 /  l e p s z e g o  o g r a n ic z e n ia  ruchów bocznych  system u  ruchomego, co pozw ala  
s to sow ać  s z c z e l i n y  p o w ie tr z n e  o m n ie j s z e j  d łu g o ś c i?

2 /  s to so w a n ia  w u s t r o j a c h  o t a k ic h  samych c z u ł o ś c i a c h  jak u s t r o j e  z za­
w ieszen ie m  dwustronnym g r u b sz y c h ,  a zatem  b a r d z ie j  w ytrzym ałych  taśm  
ze  w zg lęd u  na i n s t n i e n i e  t y lk o  je d n e j  taśm y, k t ó r e j  d łu g o ść  może być 
z n a c z n ie  w ięk sza  n iż  taśm y przy  z a w ie s z e n iu  dwustronnym.

Mankamentem te g o  r o z w ią z a n ia  j e s t  w ię k s z a  w r a ż liw o ść  u s t r o j u  pomia­
rowego na p r z e c h y ły ,  k o n ie c z n o ś ć  s tb so w a n ia  n i e e l a s t y c z n y c h  /bezmomen-

*
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to w y ch /  doprowadzeń prądowych oraz  z n a c z n ie  w ię k s z e  w s to su n k u  do u s ­
t r o j u  z za w iesze n iem  dwustronnym, t r u d n o ś c i  t e c h n o lo g ic z n o -m o n ta ż o w e .

R e j e s t r a t o r y  w sp ó łp r a c u ją c e  z czu jn ik a m i oporowymi lu b  nadajnikam i  
p oten cjom etryczn ym i mają u s t r ó j  pomiarowy m a g n e to e le k tr y c z n y  i l o r a z o ­
wy, k tó r e g o  system  ruchomy u łożyskow any j e s t  na czopach  k u l i s t y c h ,  pra­
cu ją c y c h  w k am ien iach  ło ży sk o w y ch .

R ys. 4 . I lo razo w y  u s t r ó j  m ag n e to e le k try cz n y  
l i c e n c j a

1 -  magnes rd zen io w y , -2 -  p i e r ś c i e ń  z m a te r ia - ,  
łu  m ag n e ty czn ie  m ięk k ieg o , 3 -  system  ruchomy 
se skrzyżow anym i cewkami, 4 -  j e d n o s ta jn a  sz c z e  
l i n a  p o w ie trz n a , 5 -  wskazówka.

R ys. 3 . I lo razo w y  u s t r ó j  m a g n e to e le k try c z n y  -  
o p ra ć , w łasne

1 -  magnes zew n ętrzn y ; 2 -  rd z e ń  ś c i ę t y ;  3 -  
ń a b ie g u n n ik i;  4 -  sy stem  ruchomy o dwu cewkach 
po łożonych  w je d n e j  p ła s z c z y ź n ie ,  5 -  jed n o ­
s t a j n a  s z c z e l in a  p o w ie trz n a , 6 -.w sk azó w k a.

U s tr ó j  i lo r a z o w y  / l o g o m e t r y c z n y /  wg w łasn ego  opracow ania ma magnes 
zew n ętrzn y , a je g o  system  ruchomy sk ła d a  s i ę  z dwu cewek u ło żo n y ch  w 
j e d n e j  p ł a s z c z y ź n i e  i  o b ra ca ją cy ch , s i ę  w s z c z e l i n i e  p o w ie tr z n e j  o s t a  
ł e j  d ł u g o ś c i  / r y s .  3 / .  Zmianę momentów -  k ie r u ją c e g o  i  zw rotnego ze
zmianą p o ło ż e n i e  system u ruchomego /zm ia n a  t a  j e s t  jednym z warunków 
p racy  lo g o m e tr u /  o s ią g a  s i ę  p r z e z  zmianę czynn ej w y so k o śc i  c e w e k ,d z ię  
k i  z a s to s o w a n iu  r d z e n ią  c y l in d r y c z n e g o  o zm iennej w y so k o ś c i  / ś n i ę t e g o  
pod k ą tem /.

L ic e n c y jn y  u s t r ó j  i lo r a z o w y  j e s t  u s tr o je m  o cewkach skrzyżowanych  
i  m agnesie  wewnętrznym /r d z e n io w y m /,  k tó r y  w j e d n o s t a j n e j  s z c z e l i n i e  
p o w ie tr z n e j  d a je  s i n u s o i d a ln y  r o z k ła d  in d u k c j i  m agnetycznej / r y s .  4 / .  
Z m ien ia jąca  s i ę  wraz z kątem w y c h y le n ia  system u ruchomego in d u k cja  za­
pewnia zmianę momentów obu cew ek.

Cewki u s tr o jó w  pom iarowych- W z a l e ż n o ś c i  od zakresów , łą c z o n e  s ą  z 
p o z o s ta ły m i elem entam i bądź w'’ u k ła d z ie  zwykłym logom etru  / r y s . 5 / ,  bądź 
w u k ła d z ie  mostkowym / r y s .  6 / .

Wskazania logom etru  zależą" ód s to su n k u  prądów p łyn ących  p rzez  cewki 
system u ruchomego, a m inim alny z a k r e s  pomiarowy o k r e ś la  c z u ło ś ć  s t o s u n ­
kowa u k ład u , t j . m inim alny p r z y r o s t  o p o r n o ś c i  powodujący p e łn e  w y ch y le ­
n i e  w skazów ki, o d n ie s io n y  do w a r t o ś c i  o p o r n o ś c i  od pow iadającej p o ło ż e ­
n i u  wskazówki na p o czą tk u  p o d z i a ł k i .  C zu ło ść  stosunkow a, a zatem zak res  
pomiarowy, z a l e ż y  od r o z k ła d u  p o la  w s z c z e l i n i e  p o w ie tr z n e j  lu b  d la  u s ­
tro jó w  pomiarowych p rzed s ta w io n y ch  ąa  r y s .  1 od k ą ta  ś c i ę c i a  r d z e n ia
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oraz  w przypadku u s tr o jó w  ze  skrzyżowanymi cewkami od k ąta  oC zaw artego  
m iędzy cewkami. Vfystępujące w p r o d u k c j i  o d c h y łk i  zarówno w p r z e b ie g u  
in d u k c j i  m agn etyczn ej jak  w a r t o ś c i  k ą t a ,  w y n ik łe  z t o l e r a n c j i  wykona­
n i a ,  r ó ż n ic  w magnesowaniu i  n ie u n ik n io n y c h  n ie d o k ła d n o ś c i  montażu są

Rysi. 5 . U kład zwykły lo g o m e tru  /R ^ , R_ -  op o r 
n i k i  s łu ż ą c e  do z w ię k sz e n ia  z a k re s u , R^ -  c z u j ­

n ik  oporow y/

R ys. 6 . U kład mostkowy lo g o m e tru  / R ^  R^ -  opor 
n ik i  s łu ż ą c e  do zmiany z a k re s u , 8 ’ -  o p o rn ik  
kom pensujący wpływ te m p e ra tu ry  o to c z e n ia ,  R^ -  

c z u jn ik  oporow y/

kompensowane odpowiednim dobraniem  w a r t o ś c i  oporników R̂  i  R  ̂ w u k ła ­
d z i e  logom etru  / r y s .  5 / .  K on ieczn ość  u m ie s z c z e n ia  ty c h  opornikow w u k ła  

-drzie, p o c ią g a j ą c a  za sobą p o w ię k s z e n ie  m inim alnego z a k resu  pomiarowege- 
konkretnego  r o z w ią z a n ia  k o n s tr u k c y jn e g o  u s t r o j u  pomiarowego, j e s t  ceną  
p ła c o n ą ,  za  n ie d o k ła d n o ś c i  wykonawcze. Zmiana c z u ł o ś c i  uk ładu p rzez  
zmianę oporników R̂  i  ^  wykorzystywana j e s t  w r e j e s t r a t o r a c h  produko­
wanych w KFAP do zmiany zakresów  r e j e s t r a t o r ó w .  Sposób t e n  s t o s u j e  s i ę  
je d y n ie  w r e j e s t r a t o r a c h  w sp ó łp r a c u ją c y c h  z termometrycznymi czu jn ik a m i  
oporowymi o n a jw ię k sz y c h  za k r e sa c h  pomiarów oraz w r e j e s t r a t o r a c h  p rzy ­
stosow anych  do w sp ó łpracy  z nadajn ikam i p o te n c jo m e tr y c z n y m i.

Z m n ie js z e n ie  z a k resu  p rzyrządu  p r z e z  zmianę r o z k ła d u  in d u k c j i  w szcze 
l i n i e  p o w ie tr z n e j  j e s t  t e c h n o l o g i c z n i e  niew ygodne i  p o c ią g a  za sobą  
z m n ie j s z e n ie  momentu u s t a l a j ą c e g o ,  w skutek  c z e g o  r o ś n i e  n iep ew n ość  wska 
zań, w ra ż l iw o ść  na c z y n n ik i  zew nętrzn e  oraz c z a s  u s p o k o je n ia .  W zw iązku  
z tym d la  zakresów n a j n iż s z y c h  i  ś r e d n ic h  s t o s u j e  s i ę  u k ła d  mostkowy 
logom etru  wg r y s .  6 ,  w którym  i l o r a z  prądu w cewkach sprowadza s i ę  do

stosu n k u  ~ j^"^ "j  ̂ * a zmiany z a k r e su  dokonuje s i ę  p rzez  zmianę o p o r n i­

ków R̂  i  R y

Logometry w u k ła d z ie  mostkowym w ykazują w ięk szy  wpływ tem p eratury  o -  
t o c z e n i a  na w skazan ia  od logom etrów  w u k ła d z ie  z w y k ły m .I s tn ie  je  jednak  
m ożliw ość  k om pensacji  t e g o  wpływu p o le g a j ą c a  na wykonaniu c z ę ś c i  opor­
n ik a  R  ̂ /o p o r n ik a  R^/ z m a t e r ia łu  o dodatnim w sp ó łczy n n ik u  tem p era tu ro ­

wym o p o r n o ś c i ,  np . z dru tu  m ie d z ia n e g o .  Ten ła tw y  i  bardzo sk u tec zn y  
sposób  k om pensacji  wpływu tem p era tu ry  o t o c z e n i a  s tosow an y  j e s t  w r e ­
j e s t r a t o r a c h  z u s tr o je m  ilorazow ym  w u k ła d z ie  mostkowym /w g  r y s .  6 /  pro 
dukowanych' p r z e z  KFAP.
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3 .  Opis t e c h n ic z n y

Pot. I. Rejestrator 1-sakro.¡owy o- Pot. 3. Rejestrator I-zakresowy, 6-
miejscowy typu U04 '*'■ ustrojom p ■>- miejscowy typu IMRW1 z ilorazowym

miarowym z cewką ruchomą ustrojem pomiarowym

2 /  r e j e s t r a t o r y  w ie lo za k reso w e  typ u  R0W1 i  IMRW1:

a /  pomiar i  r e j e s t r a c j ę  wolno z m ie n ia ją c y c h  s i ę  jed n ej  lub k i lk u  róż  
nych w i e l k o ś c i  f i z y c z n y c h  przy u ż y c iu  jednego r e j e s t r a t o r a ,  co 
pozwala na o g r a n ic z e n ie  i l o ś c i  wymaganej a p a r a tu r y ,

b /  l e p s z e  dob ran ie  p o s z c z e g ó ln y c h  zakresów  do w a r t o ś c i  m ierzonych  
parametrów, co um ożliw ia  z m n ie j s z e n ie  bezw zględnego  b łęd u  pomia­
ru .

Pot. 2. Rejestrator 4-zakresowy 6- 
miejscowy typu R0W1 z ustrojem po­
miarowym z cewką ruchomą /w widoku 
z tylu pokazano przełączalny zespół 

zacisków/

Produkowane p r z e z  KFAP r e j e s t r a t o r y  
o p a r te  na własnym opracow aniu  są  p rzy ­
rządami b ezp o śred n ieg o  d z i a ł a n i a  o p y -  
ł o s z c z e l n y c h  obudowach wykonanych z 
b la ch y  s t a l o w e j , z ramkami czołowymi 
aluminiowymi o wymiarach 192x288 mm i  
b a k e lito w y m i podstawami, w k tó ry ch  u -  
m ieszc zo n e  są z a c i s k i  p o d łą cze n io w e .R e­
j e s t r a t o r y  p rzystosow an e  są do wbudowa­
n ia  w s z a f i e  lu b  t a b l i c y  pomiarowej i  
u m o ż liw ia ją :

1 /  r e j e s t r a t o r y  jednozakresow e typ u  R04 
i  IMR4 -  pomiar i  r e j e s t r a c j ę  wolno 
z m ie n ia ją c y c h  s i ę  parametrów e l e k ­
tr y c z n y c h  lu b  n ie e le k t r y c z n y c h  w jed  
nym lu b  w ie l u  m ie j s c a c h  pomiarowych;
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Podstawowe dane t e c h n ic z n e  t y c h  r e j e s t r a t o r ó w  z e s ta w io n o  w t a b l i c y  1.

T a b l i c a  1

Z e s ta w ie n ie  c h a r a k te r y s ty k  te c h n ic z n y c h  r e j e s t r a t o r ó w  
produkowanych w KFAP wg opracowań w łasn ych

'''— Typ r e j e s t r a t o r a
W i e l ^ > ^ ^ ^
kość
char ak t  ery s t y c z n a ' ' ~ \ ^ ^

R04 ROW1 IMR4 IMRW1

Rodzaj z a p is u punktowy, na ta ś m ie  r e j e s t r a c y j n e  
n e j ,  p r z e s u w a ją c e j  s i ę  z góry  do

j p erforow a-  
dołu

S zero k o ść  z a p is u  /mm/ 120 120 120 120

l i c z b a  m ie j s c  pomiarowych 
/k a n a łó w / 1, 3 ,  6 6 1, 3 , 6 6

l i c z b a  zakresów  pomiaro­
wych 1 2 , 4 1 2 ,  4

K la sa  n i e d o k ła d n o ś c i 1 1 ,5

N a jn iż s z y  za k res 8 mV 0ł-60°C
d la  P t 100/0°C

Oporność wewnętrzna /mV/ 10 10 - -

Rodzaj u s t r o j u  pom iaro­
wego

m a g n e to e le k tr y c z n y  
z cewką ruchomą, ,z 
magnesem z e w n ę tr z ­
nym i  systemem r u ­
chomym zawieszonym  
d w u stron n ie  na t a ś ­
mach w s tę p n ie  n a p ię  
ty c h  lu b  z a ło ż y sk o w a -  
nym na czopach

m a g n e to e le k tr y c z n y  i l o ­
razow y, z magnesem zew­
nętrznym  i  systemem ru ­
chomym z cewkami z n a j ­
dującym i s i ę  w jed n e j  
p ł a s z c z y ź n i e

Prędkość przesuwu taśmy  
/m m /h/ 20 i  40 20 i  40 20 i  40 20 i  40

lu b  60 i  12C lu b  60 i  120

Okres m iędzy k o le jn y m i  
o d b ic ia m i punktów / s / 20 -  n i e z a l e ż n i e  od p r ę d k o ś c i  przesuwu taśmy  

r e j e s t r .

Widoczna d łu g o ś ć  taśmy 
r e j e s t r a c y j n e j  /mm/ 150 / 7 , 5 h  r e j e s t r a c j i  z p r ę d k o ś c ią  20 mm/h/

Oporność l i n i i  ł ą c z e n i o ­
wej /S I /

6, 10 lu b  20 10 lu b  15

Rodzaj napędu s i l n i k  sy n ch r o n ic z n y

P ob ieran a  moc z s i e c i  
/ w /

3 ' 3 4 4



T a b l i c a  2

Dane t e c h n ic z n e  r e j e s t r a t o r ó w  typ u  NSK

W ie lk ość  
c harak t  e ry  s ty  c zna W a rto śc i  lu b  r o d z a je

Wymiary ramki c zo ło w e j 192x288 mm

Rodzaj z a p is u punktowy, na ta ś m ie  r e j e s t r a c y j n e j  perforow a­
n ej ,  p r z e su w a ją c e j  s i ę  z góry  do d o łu  •

S zero k o ść  z a p is u 120 mm

L ic zb a  m ie j s c  p om iaro­
wych /k a n a łó w / 1, 2 , 3 ,  6 lu b  12

K la sa  n ie d o k ła d n o ś c i 1 / n a  s p e c j a l n e  ż y c z e n ie  0 , 5 /

N a jn iż s z y  z a k r e s  pomia­
rowy

u s t r ó j  magneto e le k tr y c z n y  z cewką ruchomą:
8 mV -  je d n o m ie jsc o w e , 15 mV -  w i e l o m i e j s c o -  
w e, 5 mV lu b  40 ;oA -  ze wzmacniaczem  
u s t r ó j  m a g n e to e le k tr y c z n y  i lo r a z o w y :
0+60°C d la  P t  1003 ł/0 °C

Oporność wewnętrzna 1 3il/m V

Rodzaj u s t r o j u  pomia­
rowego a /  m a g n e to e le k tr y c z n y  z cewką ruchomą, z mag­

nesem  zewnętrznym i  systemem ruchomym za
wieszonym sw obodnie na ta ś m ie ,

b /  m a g n e to e le k tr y c z n y  z cewką ruchomą, z mag­
nesem zewnętrznym i  systemem ruchomym z a -  
łożyskowanym na czopach  k u l i s t y c h ,  p rzezna  
czon y  do w sp ó łp ra cy  ze wzmacniaczem,

c /  m a g n e to e le k tr y c z n y  i lo r a z o w y ,  z magnesem 
wewnętrznym i  systmem ruchomym krzyżowym 
założyskowanym na czopach  k u l i s t y c h

Prędkość przesuwu taśmy od 5 do 1200 mm/h

Okres m iędzy k o le jn y m i  
od b ic ia m i punktów Od 1 do 60 s

Widoczna d łu g o ść  taśmy 
r e j e s t r a c y j n e j 180 mm / 9  h r e j e s t r a c j i  z p r ę d k o ś c ią  20mn/i

Oporność l i n i i  ł ą c z e ń . 10 lu b  20Ji

Rodzaj napędu przesuwu  
taśmy

a /  e l e k tr y c z n y  'S i l n ik  sy n c h r o n ic z n y ,  
b /  sprężynowy z n a c ią g ie m  ręcznym -  o k res  

chodu 5 1 /2  doby
N a p ię c i e  z a s i l a n i a 220 V, 50 Hz

U rząd zen ia  dodatkowe wbu­
dowane w r e j e s t r a t o r z e

a /  u r z ą d z e n ie  wyrównawcze do k om p en sacji  tem 
p e r a tu r y  zimnych końców term oelem en tu ,  

b /  u r z ą d z e n ie  z a b e z p ie c z a j ą c e  przed  przerwa­
niem term oelem en tu ,  

c /  z a s i l a c z  i lo r a z o w y  u k ład u  pomiarowego o 
s ta b i l iz o w a n y m  n a p ię c i u  wyjściowym 6 lu b  12

d /  ź r ó d ło  s t a b i l i z o w a n e g o  prądu u m o ż liw ia ją c e  
wykonywanie przyrządów z w e jśc ie m  n a p ię c io  
wym o z a k r e sa c h  bezzerow ych  / o b c i ę t y c h  od 
d o ł u / , !

e /  — s y g n a l i z a t o r y —pr-zekroc-zenia- w a r to ś c i—maks-r- 
m in. lub* maks. i  m in .
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R e j e s t r a t o r y  w ie lo m ie jsc o w e  wyposażone s ą  w p r z e ł ą c z n ik i  m ie js c  po­
miarowych, k tó r y c h  s t y k i  wykonane z m e t a l i  s z la c h e tn y c h  / s t o p  sreb ra  
i  p a l l a d u / ,  gw arantują  d łu g o tr w a łą  poprąw»ą~pracę r e j e s t r a t o r ó w  w atmo­
s f e r z e  p rzem ysłow ej.  Dwubiegunowe p r z e ł ą c z a n ie  czu jn ik ów  pomiarowych 
r o z s z e r z a  m o ż l iw o ś c i  s to so w a n ia  r e j e s t r a t o r ó w ,  p od nosi pewność i  n i e z a ­
wodność pomiarów. P r z e ł ą c z n i k i  r e j e s t r a t o r ó w  z u s tr o ja m i i lorazow ym i  
wyposażone są  w dodatkowe z e s p o ły  styków , k tó r e  w o k r e s i e  p r z e łą c z a n ia  
m ie j s c  pomiarowych, w c z e ś n ie j  w y łą c z a ją  i  p ó ź n ie j  z a ł ą c z a j ą  n a p ię c i e  
z a s i l a j ą c e  u k ład  pomiarowy w s to su n k u  do czuników . Z apobiegają  w te n  
sposób  gwałtownym wybiciom wskazówek poza z a k r e s  pomiarowy, zw ię k sz a ­
jąc żyw otność p rzyrząd u . P r z e ł ą c z n i k i  r e j e s t r a t o r ó w  w ie lozak resow ych  o -  
prócz  p r z e łą c z a n ia  czujn ików  pomiarowych i  przeryw ania  n a p ię c i a  z a s i l a ­
ją c e g o  w o k r e s ie  p r z e ł ą c z a n ia ,  dokonują odpow iednich  p r z e łą c z e ń  w u k ła ­
d z ie  pomiarowym, mających na c e l u  zmiany zakresów .

R e j e s t r a t o r y  w ie lo m ie js c o w e  wyposażone są  w ś w ie t ln y  w skaźnik  m ie j s c  
pomiarowych p o zw ala jący  na s z y b k ie  i  jednoznaczne /n a w e t  z dużych o d le g  
ł o ś c i /  o r ie n to w a n ie  s i ę ,  w którym m ie j s c u  a k t u a ln ie  odbywa s i ę  pomiar.  
R e j e s t r a t o r y  w ie lo za k reso w e  mają dodatkowo ś w ie t ln y  w skaźnik  zak resu  
u n ie m o ż l iw ia ją c y  powstaw anie pomyłek przy  o d c z y c ie  z p o d z ie l n i  a k t u a l ­
n e j  w a r to ś c i  w i e l k o ś c i  m ie r z o n e j .  Lampki obu wskaźników, w c e l u  zw ięk­
s z e n ia  i c h  ż y w o tn o śc i ,  z a s i l a n e  s ą  obniżonym n a p ięc iem .

Udogodnieniom d la  użytkowników j e s t  w yposażen ie  r e j e s t r a t o r ó w  z u s ­
tr o ja m i i lorazow ym i /IMRW1, IMR4/, we wbudowany z a s i l a c z ,  . p rze tw arza ­
ją c y  zmienne n a p i ę c i e  s i e c i  na n i s k i e  n a p ię c i e  wyprostowane, k o n iecz n e  
d o’ z a s i l a n i a  układu lo g o m etr u .  D z ię k i  temu zarówno napęd przesuwu taśmy, 
jak  uk ład  pomiarowy z a s i l a n e  s ą  z s i e c i  prądu zmiennego /2 2 0  V, 50 H z /

Dodatkowym udogodnien iem  j e s t  w y p o sa że n ie  r e j e s t r a t o r ó w  w ie lo z a k r e -  
sowych w s p e c j a ln y  układ  zacisków  u m ieszczonych  na t y l n e j  p ł y c i e  obudo­
wy, u m o ż liw ia ją cy  p r z y łą c z a n ie  m ie j s c  pomiarowych do p o szczeg ó ln y c h  
zakresów  w sposób  dowolny, p rzez  wykonanie odpowiednich p o łą cz eń  tych  
z a c isk ó w . Przy pomocy t e g o  uk ład u  zacisków  można wykorzystywać dow oln ie  
wybrane z a k r e s y .

Przyrządem o z n a c z n ie  s z e r s z y c h  moż­
l i w o ś c i a c h  z a s to s o w a n ia ,  d z i ę k i  d u żej  
i l o ś c i  różnorodnych  wykonań, j e s t  r e ­
j e s t r a t o r  typu NSK, k tó r e g o  produkcję  
na p od staw ie  zak u p ion ej  l i c e n c j i  rozp o­
c z ę t o  w 1969 r .  W t a b l i c y  2 podano pod­
stawowe .dane t e c h n ic z n e  i  omówiono 
k rótk o  cechy  w y r ó ż n ia ją c e  t e n  r e j e s t r a ­
t o r  sp ośród  p o z o s t a ły c h  • r e j e s t r a t o r ó w  
produkowanych w KFAP.

Obudowa r e j e s t r a t o r a  wykonywana j e s t  
w w e r s j i  z za c isk a m i p rzy łą czen io w y m i  
odkrytym i i  zakrytym i w s z c z e ln y c h  
skrzynkach zac isk ow ych , u m o ż l iw ia ją c e j  
wbudowanie w t a b l i c ę  i  nabudowanie na 
ś c i a n i e ,  p rzez n a c zo n e j  do in s t a lo w a n ia  
na s t a ł e  i  w w e r s j i  p r z e n o ś n e j .

R e j e s t r a t o r  12-m iejscow y u m ożliw ia  
d a l s z e  o g r a n ic z e n ie  i l o ś c i  n ie z b ę d n e j  
a p a r a tu r y ,  a m ożliw ość s z e r o k ie g o  wybo­
ru s z y b k o śc i  przesuwu taśmy i  c z ę s t o t ­
l i w o ś c i  o d b i ja n ia  punktów pozw ala  na  
d ob ran ie  ty c h  danych n iem a l d la  każdego

Fot. 4. Rejestrator 1-zakresowy 6- 
miejscowy typu N S K  z sygnalizacją 
przekroczenia wartości max, z ust r o ­
jem pomiarowym z cewką ruchomą,prze 
znaczony do współpracy z czujnikami 
oporowymi w układzie mostkowym.
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w y stę p u ją c e g o  w p rzem yśle  ch a ra k teru  zmian parametru r e je s tr o w a n e g o  .Od­
miany u m o ż l iw ia ją c e  zmianę ty c h  w i e l k o ś c i  p rzez  p r z e ł o ż e n i e  d źw ign i  
u ł a t w i a j ą  z n a c z n ie  o b s łu g ę  i  z w ię k s z a ją  u n iw e r s a ln o ś ć  przyrząd u . Duża 
i l o ś ć  u rząd zeń  dodatkowych u m ieszcz o n y c h  wewnątrz obudowy r e je s tr a to r ó w ,  
k t ó r e  bądź u ł a t w i a j ą  e k s p lo a to w a n ie  /u r z ą d z e n ie  kom pensacyjne, z a s i ­
l a c z / ,  bądź r o z s z e r z a j ą  i l o ś ć  f u n k c j i  s p e łn ia n y c h  p rzez  r e j e s t r a t o r  / y g  
n a l i z a t o r y ,  u r z ą d z e n ie  z a b e z p ie c z a j ą c e  p rzed  przerwą te r m o e le m e n tu / , s ta  
wia te n  r e j e s t r a t o r  w r z ę d z i e  n a j l e p s z y c h  te g o  r o d za ju  przyrządów w Eu­
r o p i e . ’

Odmiany r e j e s t r a t o r a  ty p u  NSK z a w ie r a ją  rów nież  w e r s ję  p rzysto sow an ą  
do w sp ó łp racy  ze  wzmacniaczem typ u  EV3, stanow iącym  sam odz ie ln y  p rzy ­
rząd pomiarowy wykonywany w o d d z ie l n e j  obudow ie. E e j e s t r a t o r  ze  wzmac 
niaczem  z n a jd u je  z a s to s o w a n ie  w^przypadkach:

a /  dużych o d l e g ł o ś c i  m ie j s c  pomiaru / s i ę g a j ą c y c h  nawet s e t e k  k i lo m e ­
t r ó w /  od m ie j s c a  z a in s t a lo w a n ia  r e j e s t r a t o r a ,

b /  k o n ie c z n o ś c i  s to so w a n ia  op rócz  r e j e s t r a c j i  k i l k u  przyrządów w tór­
nych p r z y łą c z o n y c h  do ty c h  samych czu jn ik ów  pomiarowych,

c /  pomiaru w i e l k o ś c i  p r z e tw a r z a ln y c h  na n a p i ę c i e  lu b  prąd e l e k tr y c z n y  o 
bardzo małych w a r t o ś c ia c h ,

d /  k o n ie c z n o ś c i  s z y b k ie g o  z a p is u  /d u ż a  c z ę s t o t l i w o ś ć  o d b ija n ia  punk­
tó w /  c z y l i  z a s to so w a n ia  r e j e s t r a t o r a  o d zn a cza ją ce g o  s i ę  dużą mocą 
p o b ie r a n ia  przy jednoczesnym  s to so w a n iu  czu jn ik ów  lu b  przetw orników  
mocy ułamkowej.

4. Z am ierzen ia  Zakładu

Produkowane d o ty c h c z a s  r e j e s t r a t o r y  s ą  przyrżądam i w wykonaniu nor­
malnym, przystosow anym i' do p racy  w k l im a c ie  •umiarkowanym w o k reś lo n y ch  
p o n iż e j  warunkach:

-  tem peratura  o t o c z e n i a   ..................................5 *■ 50°C
-  w i lg o t n o ś ć  w zględna p o w ie tr z a  o t a c z a j ą c e g o  do 80fo
-  o t a c z a j ą c e  p o w ie tr z e  n i e  z a w ie r a  czynników  agresyw nych,
-  brak s t a ł y c h  drgań i  w str zą só w .

Wykonanie t o  n i e  może z a sp o k o ić  w s z y s t k ic h  wymagań odbiorców , a zwła  
s z c z a  odbiorców  z a g r a n ic z n y c h ,  d la t e g o  t e ż  n a j b l i ż s z e  z a m ie r z e n ia  za­
k ła d u ,  oprócz wprowadzenia do p r o d u k c j i  w s z y s t k ic h  odmian r e j e s t r a t o r a  
l i c e n c y j n e g o  / o b e c n i e  n i e  są  j e s z c z e  produkowane w s z y s t k ie  omówione 
w e r s je / ,  p rzew id u ją  opracow anie  i  r o z p o c z ę c i e  p r o d u k c j i  n a s tę p u ją c y c h  
r e j e s t r a t o r ó w :

a /  p rzezn aczon ych  do pracy  w p o m ie s z c z e n ia c h  w i lg o tn y c h ,

b /  z isk r o b e z p ie c z n y m i obwodami pomiarowymi, -um ożliwiającym i in s t a lo w a ­
n i e  czu jn ik ów  lu b  nadajn ików  oraz  p row ad zen ie  l i n i i  łą c z e n io w y c h  w 
p o m ie s z c z e n ia c h  zagrożon ych  wybuchem,

c /  z wymiennymi p o d z ie ln ia m i  i  wkładkami zakresowymi u m ożliw ia jącym i  
użytkow nikow i w sposób  n ieskom plikow any  z m i m i a n i e  za k resu  pomiaro­
wego p rzyrząd u .

W p la n a ch  p e r sp e k ty w ic z n y c h  Krakowska Fabryka Aparatów Pomiarowych, 
jako jedyny w k r a ju  za k ła d  mający s p e c j a l i z o w a ć  s i ę  w p r o d u k c j i  r e j e s ­
tr a to r ó w  b e z p o ś r e d n ic h ,  zam ierza  opracować dwie grupy przyrządów:

a /  r e j e s t r a t o r y  njałogabarytowe o m o ż l iw ie  szerok im  a so r ty m e n c ie  wykonań, 
z k tó r y c h  jako p ie r w sz y  opracowany b ę d z ie  r e j e s t r a t o r  o wymiarach  
c z o ło w e j  ramki -444x144 mm, cl. z a p i s i e  punktowym.
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b /  r e j e s t r a t o r y  z zap isem  cnągłym , z których, p ie r w s z e  opracow anie  b ę­
d z i e  bazować na produkowanym o b e c n ie  r e j e s t r a t o r z e  o z a p i s i e  p u nk to -  

' wym.typu NSK.

L i t e r a t u r a

1 A. M eta l ,  A. Żuchowski: M ie r n ik i  e l e k t r y c z n e  / O b l i c z e n i e  i  kon­
s t r u k c j a / ,  PWN 1969.

2 S .  Lebson: E le k tr y c z n e  p rzy rzą d y  pomiarowe, PWT 1960.

3 A. Podem ski, Z. J a s k u l s k i ,  B. D z ik o w sk i ,  Z. Harasym: Opracowanie
t e c h n ic z n y c h  c h a r a k te r y s ty k  e l e k tr y c z n y c h  analogow ych  przyrządów
pomiarowych d la  K .S .P .  Opracowanie PIAP '.O/W n r  DWE-I-014/69«  .

4 Dokumentacje te c h n ic z n o -r u c h o w e  KFAP.

UU LUJ UU 
UU

mgr inż. Eugeniusz OLEJNICZAK 
"PAFAL"

STEROWANIE DWUTARYFOWYCH LICZNIKÓW ENERGII ELEKTRYCZNEJ

CZĘSTOTLIWOŚCIĄ AKUSTYCZNĄ

O s ta tn io  w z r o s ło  w P o l s c e . z a i n t e r e s o w a n i e  sterow an iem  l i c z n ik ó w  dwu 
tary fo w y ch  c z ę s t o t l i w o ś c i ą  a k u s ty c z n ą .  Z ag a d n ien ie  to  n i e  j e s t  nowe, 
prace  nad nim rozpoczynano p a r o k r o t n ie .  Po raz  p ie r w sz y  dyskutowano nad 
zastosow an iem  system u A c t a d i s  f irm y  Compagnie d e s  Computeurs w s i e c i  
w a rsza w sk ie j  w roku 1938. Po w o jn ie  z a g a d n ie n ie  zd a ln ego  s te r o w a n ia  po­
s ta w io n o  w l a t a c h  1951-1957  i  przeprowadzono próby z a s to s o w a n ia  c z ę ­
s t o t l i w o ś c i  a k u s ty c z n e j  w s i e c i  e l e k t r o e n e r g e t y c z n e j  m ia s ta  Warszawy. 
S t a ł o  s i ę  to  podstaw ą t e o r e ty c z n e g o  system u SCA / s t e r o w a n ie  c z ę s t o t l i ­
w o ś c i ą  a k u s ty c z n ą /  w P o l s c e .

Ponownie powrócono do prac nad tym systemem w roku 1962 w I n s t y t u ­
c i e  • E n erg e ty k i  w Warszawie oraz  w " E n ergop rojek c ie"  w P o zn a n iu .  Wyni­
kiem te g o  b y ło  z a s to s o w a n ie  w roku 1964 p ie r w s z y c h  p roto typ ow ych  p o l ­
s k ic h  u rząd zeń  SCA w o ś w i e t l e n i o w e j  s i e c i  w a r sz a w sk ie j  do s t e r o w a n ia  
jednenastom a p rzek aźn ikam i o d b io r c z y m i .  W roku 1966 w wyniku prac pro­
wadzonych p r z e z  "Energoprojekt"  w P oznaniu  zbudowano i  z a in s ta lo w a n o  
w s t a c j i  Poznań-G órczyn t r ó j fa z o w y  u k ład  nadawczy do c e n tr a ln e g o  s t e r o ­
w ania  c z ę s t o t l i w o ś c i ą  a k u s ty c z n ą .  W tym t e ż  o k r e s i e  z r e a l iz o w a n o  .trzy  
k o n s tr u k c je  odbiorn ików  c z ę s t o t l i w o ś c i  a k u s t y c z n e j .  W roku 1964 I n s t y ­
t u t  E n erg e ty k i  w W arszawie ora z  dwa ¡la ta  p ó ź n ie j  "Energoprojekt"  w P o z -

13



n a n iu  o p ra co w a li  oraz  w y k o n a l i  m odele o d b io r n ik a  w ie lo c z y n n o ś c io w e g o .  
N atom iast  Zakład D ośw iad cza ln y  "E nergoprojekW  w P ozn an iu  w roku 1968 
sk o n stru o w a ł i  wykonał p r o to ty p  o d b io r n ik a  typu  PCA-1 , p rzezn aczon y  do 
p r z e ł ą c z a n i a  t a r y f  w l i c z n i k u  dwutaryfowym.

Z pow yższych  danych w ynika , że  problem  te n  p o c h ło n ą ł  już sporo wy­
s i ł k u .  O s ią g n ię t o  nawet pewne s u k c e s y ,  a l e  droga do p rak tyczn ego  wyko­
r z y s t a n i a  system u SCA w P o l s c e  j e s t  j e s z c z e  d a le k a .  J e s t  to  problem śkom 
plikow any a pod względem in w estycyjn ym  ogromny.

Wszyscy zg a d za ją  s i ę ,  że  n a le ż y  s terow ać  pob ieran iem  e n e r g i i  e l e k ­
t r y c z n e j  p r z e z  in d yw id u a ln ych  od b iorców , poniew aż jednym ze  sposobów  
p opraw ian ia  ek o n o m iezn o śc i  g o sp o d a r k i  e n e r g e ty c z n e j  j e s t  wyrównanie do­
bowego zap otrzeb ow an ia  na e n e r g ię  e l e k t r y c z n ą .  Uzyskane- z te g o  t y t u ł u  
e f e k t y  ekonomiczne p o zw a la ją  i  u z a s a d n ia ją  p o trzeb ę  z a s to s o w a n ia  d la  
t a k ie g o  c e l u  odp ow iedniego  system u  s te r o w a n ia .

System  s t e r u j ą c y  może być z r e a l iz o w a n y  p op rzez  u ż y c i e  odpow iednich  
zegarów s t e r u j ą c y c h ,  w z g lę d n ie  za  pomocą SCA. Problem wyboru j e s t  w 
z a s a d z ie  p rzesąd zon y  na k o r z y ść  SCA. Walory t e g o  system u, jak  n p .:  e -
la s t y c z n o ś ć  s t e r o w a n ia ,  s z e r o k i e  m o ż l iw o ś c i  z a s to s o w a n ia ,  now oczesn ość  
r o z w ią z a n ia  są  n iep od w aża ln e  i  p r a k ty c z n ie  r o z w ią z u ją  z a g a d n ie n ie  wybo­
r u .  Zegary s t e r u j ą c e  powinny s ta n o w ić  t y lk o  u z u p e łn ie n i e  wybranego sy a -  
t  emu.

0 w i e l e  t r u d n ie j  j e s t  wskazać optym alny d la  n a sz y c h  warunków, spo­
sób r e a l i z a c j i  i  z a k r e s  f u n k c j i  system u  SCA.. P rzede w szy stk im  tr z e b a  
o d p ow ied z ieć  na dwa z a s a d n ic z e  p y ta n ia :  czy  system  b ę d z ie  w ykorzystany  
t y lk o  do s te r o w a n ia  l i c z n ik ó w  dw utaryfow ych, c z y  t e ż  ma s p e łn ia ć  r o l ę  
system u w ie lo c z y n n o ś c io w e g o ? .  Trzeba rów n ież  zadecydow ać, c z y  ma to  być 
system  w i e l o c z ę s t o t l i w o ś c i o w y , czy z jedną c z ę s t o t l iw o ś c ią  i  kodem r o z d z i e l -  
"cźo-czasowym. D opiero  t e  d e c y z j e  n a r z u c a ją  d a l s z ą  k o n cep c ję  r e a l i z a c j i  
t e c h n ic z n e j  t e g o  p r z e d s i ę w z i ę c i a .

. Zw olennicy system u w ie lo c z y n n o śc io w e g o  uw ażają , że  w ykorzystyw an ie  
go t y lk o  do s te r o w a n ia  l i c z n ik ó w  dwutaryfowych j e s t  k ró tkow zroczn e i  nie 
g o s p o d a r c z e .  S tan ow isk o  sw oje  u z a s a d n ia ją ,  podając s z e r e g  m o ż l iw o ś c i j e g o  
z a s to so w a n ia :  w łą c z a n ie  i  w y łą c z a n ie  o ś w i e t l e n i a  u l i c z n e g o ,  wymieniane  
już p r z e ł ą c z a n ie  t a r y f  w w ie lo ta r y fo w y c h  l i c z n i k a c h  e n e r g i i  e l e k t r y c z ­
n e j ,  w łą c z a n ie  i  w y łą c z a n ie  kompensatorów i  kondensatorów  do poprawy 
w sp ó łczy n n ik a  mocy w s i e c i ,  w łą c z a n ie  i  w y łą c z a n ie  o ś w i e t l e n i a  wystaw  
sk lepow ych  i  rek lam , s te r o w a n ie  o ś w ie t le n ie m  i  s y g n a l i z a c j ą  alarmową 
TOPL-u i t d .  P on ad to ,  i c h  zd an iem ,p rzy  z a ł o ż e n iu  w ie lo fu n k c y j n o ś c i  s y s ­
temu e f e k t y  ekonom iczne s ą  w ię k s z e .

N a tom iast  z w o le n n ic y  systsm u  jed n oczyn n ośc iow ego  tw ie r d z ą ,  ż e  za­
s to so w a n ie  SCA do s te r o w a n ia  l i c z n ik ó w  dwutaryfow ych, j e s t  ł a t w i e j s z e  
do r e a l i z a c j i  i  u za sa d n io n e  e fe k ta m i ekonomicznymi. Dodają r ó w n ie ż ,ż e  
n i e  w ykluczone j e s t  w p r z y s z ł o ś c i  wprowadzenie system u w ie l o c z y n n o ś c i o . 
w eg o . „

Prawdopodobne j e s t ,  że  spór z o s t a n i e  r o z s t r z y g n i ę t y  o d g ó rn ie  i  może 
nawet w sposób  a d m in is t r a c y j n y .

Na tem at t e c h n ic z n e j  r e a l i z a c j i  trudno w t e j  s y t u a c j i  opowiadać s i ę  
za  konkretnym ro zw ią za n iem . W ró żn y ch  system ach  SCA w y stę p u ją  różn e  cha  
r a k t  ery s t y c z n e  s z c z e g ó ły , ,  k tó r e  n i e  s ta n o w ią  podstawy do oceny w a r t o ś c i  
p o s z c z e g ó ln y c h  u rząd zeń , a j e d y n ie  w sk a zu ją  na ic h  p rzy d a tn o ść  w okreś  
lo n y c h  warunkach s t e r o w a n ia .

W t e j  s y t u a c j i  w ydaje s i ę ,  ż e  aby z r o b ić  d a l s z e  i  s z y b k ie  k r o k i  na 
drodze do r e a l i z a c j i  system u SCA*- n a le ż a ło b y  z r e a l iz o w a ć  n a s tę p u ją c e  po
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s t u l a t y :  zakup ić  za g r a n ic ą  odpow iednią  i l o ś ć  u rzą d zeń  p o trzeb n y ch  do 
s tw o r z e n ia  rep re zen ta ty w n eg o  system u  s te r o w a n ia ;  na t e j  p o d s ta w ie ,a n g a ­
ż u ją c  s z e r o k ie  grono naukowców i  fachowców, przep row ad zić  d a l s z e  p r a c e ,  
d o ty c z ą c e  zagad n ień  t e c h n ic z n y c h ,  o r g a n iz a c y jn y c h ,  n o r m a l iz a c y jn y c h ,g o s  
p od arczych  i  prawnych system u  SCA; na p o d sta w ie  wyników ty c h  p rac  i  
dośw iad czeń  e k s p lo a ta c y jn y c h  ek sp erym en ta ln ego  system u skonkretyzować  
sposób  r e a l i z a c j i  t e c h n i c z n e j ;  ró w n o c z e śn ie  z a in te r e so w a ć  zak ład y  p ro­
du k cy jn e ,  k tó r e  w sw o ich  b iu r a c h  k o n s tr u k c y jn y c h  p rzygotow a łyb y  s i ę  do 
p o d j ę c ia  przedm iotow ej p r o d u k c j i  z b l i ż o n e j  do w łasnego  p r o f i l u  produk­
c y jn e g o .

I n t e n c j ą  a u to r a  a r t y k u łu  j e s t  zw ró cen ie  w ię k s z e j  uwagi na problem  
s te r o w a n ia  c z ę s t o t l i w o ś c i ą  akustyczną .W  n in ie j s z y m  opracow aniu  przed­
staw ion o  skrótowo s ta n  " zaawansowania prac w t e j  d z i e d z i n i e .  Ze w zg lę  
du na in fo rm a cy jn y  c h a r a k te r  w i e l e  fak tów  podano bez  w y czerp u ją ce j  a r ­
g u m e n ta c j i .

Brak p ra k ty czn y ch  d ośw iad czeń  w omawianej d z i e d z i n i e  w pewnym s to p ­
n iu  p a r a l i ż u j e  d a l s z ą  k on k retn ą  w tym k ieru n k u  d z i a ł a l n o ś ć  i  u tr u d n ia  
p o d j ę c ie  n ie z b ę d n y c h  d e c y z j i  o z a s to s o w a n iu  SCA.

n u  n u  n u  

UJJ

mgr inż. Zygmunt JAROSZEWSKI 
mgr inż . Zbignięw JAWORSKI

ZAKŁAD DOŚWIADCZALNY "PAP*

URZĄDZENIA DO DWUSTOPNIOWEJ SYGNALIZACJI STANÓW OBIEKTÓW
U Se-11  I U Se-12

Układ do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów o b iek tó w  j e s t  p rz e z n a c z o ­
ny do wskazyw ania stanów procesów  przem ysłow ych .

A n a l iz a  poziomu t e c h n i k i  św ia to w e j  w t e j  d z i e d z i n i e  w ykaza ła*że  zna­
ne d o ty c h c z a s  uk łady  do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów  ob iek tów  by­
ł y  wyposażone w o d d z ie ln e  w sk a ź n ik i  do s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  i  
s y g n a l i z a c j i  g ru p ow ej, g e n e r a to r y  s y g n a łu  zm iennego, e lem enty  l o g i c z n e ,  
p r z e k a ź n ik i ,  obwody dynamiczne / n p .  r ó ż n i c z k u j ą c e / ,  p r z y c i s k i  t e s t o w e ,  
k w i t u j ą c e . l u b  t e s t o w o - k w it u j ą c e  oraz  p r z y c i s k i  sp raw d zające  poprawność 
d z i a ł a n i a  wskaźników s y g n a l i z a c y j n y c h .  Układy t e  b y ły  wykonywane jako  
p a m ię ta ją c e  lu b  n ie p a m ię t a ją c e  w y s t ą p ie n ie  s y g n a łu ,  odp ow iadającego  
zm ian ie  s ta n u  o b ie k tu .

Ana l i z a  s ta n u  rozw iązań  krajow ych p o z w o l i ła  s t w i e r d z ić  i s t n i e n i e  
bardzo d użej i l o ś c i  opracowań -urządzeń do d w ustopniow ej-  s y g n a l i z a c j i

W1 U k ła d , w edług k tó r e g o  wykonano u r z ą d z e n ia  USe-11 i  U Se-12 j e s t  
przedm iotem  z g ł o s z e n i a  p aten tow ego  nr  P130003 z dn. 1 1 .X I . 1968 r .

15



stanów  o b iek tó w , wykonanych, p rzew a żn ie  n a  p r z e k a ź n ik a c h .  Opracowania t e  
p o w sta ły  g łó w n ie  w wyniku natych m iastow ego  za p o trze b o w a n ia ,  d la t e g o  są  
n i e p e ł n e ,  f r a g m en ta ry cz n e ,  p rzew a żn ie  d r o g ie  i  zawodne w d z i a ł a n i u ; t y l ­
ko n i e l i c z n e  z n i c h  z a s łu g u j ą  w ięc  na uwagę.

Do i s t o t n y c h  wad znanych d o ty c h c z a s  układów do dwustopniowej s y g n a l i ­
z a c j i  stanów ob iek tów  n a le ż ą :  brak u n iw e r sa ln e g o  r o z w ią z a n ia  u k ład u ,  
w którym r e a l i z a c j a  obwodu s y g n a l iz a c y j n e g o  z p a m ięc ią  lu b  bez  pamię­
c i ,  s y g n a l i z a c j a  od styków te c h n o lo g ic z n y c h  czynnych  lu b  b ie r n y c h ,  może 
być wybrana na e t a p ie  montażu u r z ą d z e n ia  oraz  n iem ożność c e n tr a ln e g o  
spraw dzania pop raw ności d z i a ł a n i a  c a łe g o  u r z ą d z e n ia  sy g n a l iz a c y jn e g o ,  
za pomocą jed nego  p r z y c i s k u  spraw dzającego  / d o t y c h c z a s  sprawdzane są  
t y lk o  w sk a ź n ik i  s y g n a l i z a c j i / .  Z astosow an ie  w ty c h  u r z ą d z e n ia c h  elemen­
tów dynam icznych c z y n i  j e  mało odpornymi na z a k łó c e n ia  przem ysłow e, po­
w oduje, że sy g n a lizo w a n e  są  zmiany stanów  o b iek tó w , rów n ież  w ted y , gdy 
w r z e c z y w i s t o ś c i  n i e  w y s t ą p i ł y  żadne zm iany. U rzą d zen ia  wykonane naprze  
k a źn ik a ch  o b c ią ż a n e  s ą  w ynikającym i z - t e g o  wadami, a .w i ę c  przede wszyst 
kim n i s k ą  n^ zaw od nością  d z i a ł a n i a . '

Opis -urządzenia

v s t a ła  w ięc  p o tr z e b a  opracow ania  u r z ą d z e n ia  do dwustopniowej syg­
n a l i z a c j i  stanów o b iek tó w , s p e łn ia j ą c e g o  podobne fu n k c je  co u r z ą d z e n ia  
t e g o  ty p u  produkowane p r z e z  czo łow e  f ir m y  z a g r a n ic z n e ,  k t ó r e  n i e  mia­
ło b y  w yżej w ym ienionych wad, p r o s te g o  w budow ie , o m ałych g a b a ry ta ch ,  
ła tw e g o  do p r o d u k c j i ,  w m iarę t a n i e g o ,  a p rzed e  w szystk im  t  n iezaw odne­
go w d z i a ł a n i u .

C e l  t e n  o s i ą g n i ę t o  p r z e z  z r e a l i z o w a n ie  u k ła d u  w t e c h n ic e  s t a t y c z n e j ,  
b e z s ty k o w e j , na e lem en tach  l o g i c z n ych  s p e łn ia j ą c y c h  fu n k c ję  P e i r c e a ,  
zwanych w s k r ó c ie  elem entam i NOR i  ^elementach sumy l o g i c z n e j  / r y s .  1 / .

W szystk ie  obwody s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  mają jednakową budowę 
i  s k ła d a ją  s i ę  z jednego  e lem en tu  sumy l o g i c z n e j  ze wzmacniaczem / 1 2 / ,  
jddnego e lem en tu  NOR / 9 / ,  dwóch p rzer zu tn ik ó w  / 7 , 8 /  zbudowanych z e l e ­
mentów NOR oraz  w skaźn ika  s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  / 1 0 /  / ż a r ó w k a / .
W c e l u  u zy sk a n ia  s y g n a l i z a c j i  grupowej / s y g n a ł  a k u s t y c z n y / ,  w y j ś c ia  e -  
lementów NOR w każdym obw odzie s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  p o łą c z o n e  s ą z  
o d d z ie ln y m i w e jśc ia m i sumy l o g i c z n e j  / r e a l i z a c j a  na d iod ach  1 1 /  obwodu 
s y g n a l i z a c j i  grup ow ej, k t ó r e j  w y j ś c i e  pop rzez  wzmacniacz / 1 3 /  j e s t  po­
łą c z o n e  ze w skaźn ik iem  s y g n a l i z a c j i  grupowej / 1 4 /  /b u c z e k / .  W yjśc ie  
g e n e r a to r a  sy g n a łu  zmiennego / 1 /  p o łą c z o n e  j e s t  p op rzez  w tó r n ik i  e m ite ­
rowe / 2 /  z jednym z w e jść  e lem en tu  NOR / 9 /  w każdym obwodzie s y g n a l i z a ­
c j i  in d y w id u a ln e j .

Ponadto zastosow an o  w u k ła d z ie  p r z y c i s k  spraw dzający  / 4 / ,  k tó r y  j e s t  
p o łą cz o n y  w każdym obwodzie s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  z w ejśc iem  p r z e -  
r z u tn ik a  / 7 / ,  na k tó r e g o  w e j ś c i e  podawany j e s t  s y g n a ł  zmiany s ta n u  ^ o-  
b i e k t u  za pomocą styków  t e c h n o lo g ic z n y c h  / 6 /  oraz  p r z y c i s k  k w i t u j ą c y / 5 /  
do sk w itow an ia  z a i s t n i a ł y c h  zmian stanów o b ie k tó w . P rzez  u s u n ię c i e  z 
obwodu s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  prawego e lem entu  NOR p r z e r z u tn ik a  / 7 /  
obwód t e n  t r a c i  zd o ln o ść  p a m ię ta n ia  w y s t ą p ie n ia  sy g n a łu  odpow iadającego  
zm ian ie  s ta n u  o b ie k t u .  Po dod an iu  w obwodzie s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a l­
n ej  dodatkowego e lem en tu  NOR i  podaniu  na w e j ś c i e  t e g o  e lem entu  im pul­
sów zmiany s ta n u  o b ie k t u ,  o trzym u je  s i ę  w obwodzie s y g n a l i z a c j ę  p r z e ­
ciw ną do p o p r z e d n ie j .

* /  Pod p o jęc ie m  o p e r a c j i  , k w i t o w a n i e  rozum ie s i ę  p r z y j ę c i e  do
w iadom ości p r z e z  o p e r a to r a  w y s t ą p ie n ia  p r z e k r o c z e n ia  s t a n u ,  a czynność  
s k w i t o  w a n  i  a ę r z e n o s i  s y g n a j l iz a c ję  p r z e k r o c z e n ia  s ta n u  z p o-  
-etae-ł—e-zynne j--w po s  t a o  -b-ier-ną
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R y s .1.Schemat ideowy uk ładu  do 
dw ustopniow ej s y g n a l iz a c j i  S ta  
nów obiektów  z pam ięcią:
1 -  g e n e ra to r  impulsów p ro s to ­
kątnych! 2 -  w tó rn ik  em ite ro ­
wy! 3 -  ź ró d ło  sygnałów " j e -  
dynkowych"! 4 -  p rz y c isk  spraw 
d ża jący ! 5 -  p rz y c isk  k w itu ją ­
cy! 6 -  ś ty k  s ta n u  o b ie k tu ; 
7 ,8  -  p r z a r z u tn ik i ;  9 - elem ent 
lo g ic z n y  NOR; TO -  żarówka 
sy g n a liz a c y jn a ; 11 -  d ioda ; 12 
- ' .wzmacniacz OR 3 W /z w e jśc ia ­
mi sum ującym i/i 1 3 -  wzmac­
n ia c z  15 W; 14 -  buczek«

Poniew aż u k ła d ,  na p o d s ta w ie  k tó r e g o  wykonano u r z ą d z e n ie ,  j e s t  z r e ­
a liz o w a n y  w t e c h n ic e  s t a t y c z n e j ,  c e c h u je  go w ięc  duża odporność na r ó ż ­
nego typu  z a k łó c e n ia .  D z ię k i  z a s to s o w a n iu ,  w podany w yżej sp o só b ,  p rzy ­
c i s k u  sp raw dzającego  i s t n i e  j e ’ m ożliw ość  sp raw d zen ia  f u n k c jo n a ln o ś c i  
c a łe g o  u r z ą d z e n ia ,  a n i e  t y lk o  samych wskaźników s y g n a l i z a c j i  indywi-r 
d u a ln e j  i  grupow ej, jak  t o  b y ło  d o ty c h c z a s .  W przypadku w y s t ą p ie n ia  n i e  
p ra w id ło w o śc i  w d z i a ł a n i u  u k ład u  można ją  z lo k a l iz o w a ć  z d o k ła d n o ś c ią  
do in d yw id u a ln ego  obwodu s y g n a l iz a c y j n e g o  /o d p o w ia d a ją cy  temu obwodowi 
w skaźn ik  s y g n a l iz a c y j n y  n i e  da sy g n a łu  lu b  da s y g n a ł  n i e w ł a ś c i w y / .  U -  
k ła d  j e s t  z r e a l iz o w a n y  z bardzo m ałej  /w porównaniu z innymi układam i  
te g o  t y p u /  i l o ś c i  elem entów lo g i c z n y c h ,  p i ę c i u  elementów NOR i  jednego  
e lem en tu  sumy l o g i c z n e j  d la  u k ła d u  z p am ięc ią  ora z  c z t e r e c h  elementów  
NOR i  jednego  e lem en tu  sumy l o g i c z n e j  d la  u k ład u  bez p a m ięc i  w p rzyp ad­
ku obwodu s y g n a l i z a c j i  p o je d y n c z e j  i  z jed n ego  e lem entu  sumy l o g i c z n e j  
w przypadku s y g n a l i z a c j i  gru p ow ej. D z ię k i  temu uk ład  j e s t  b a r d z ie j  n i e ­
zawodny od inn ych  ro z w ią z a ń .

A n a l iz a  pracy  u r z ą d z e n ia

Na p o d sta w ie  r y s .  1 omówione z o s ta n ą  p o s z c z e g ó ln e  p rzypadk i  
u k ład u  do dwustopniowej s y g n a l i z a c j i  stanów ob iek tów  z p a m ię c ią .

pracy
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1 . S ta n  począmcuwy u k łaau : s t y k  s ta n u  oD ieirtu  /ET/ j e s t  otw arły  .

Po z a ł ą c z e n iu  z a s i l a n i a  n a le ż y  uk ład  wyzerować p rzez  chw ilow e zamknię­
c i e  s ty k u  p r z y c is k u  k w itu ją c e g o  / 5 / .  Na w y j ś c iu  prawego e lem entu  NOR 
p r z e r z u tn ik a  / 8 /  p o w sta je  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  "0" l o g i c z n e g o ,  a na' w y jś ­
c iu  lew ego e lem entu  NOR p r z e r z u tn ik a  / 7 /  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  "1" l o g i c z ­
n e j ,  k tó r y  b lo k u je  im pu lsy  z g e n e r a to r a  impulsów /^\/, podawane poprzez  
w tó r n ik i  / 2 /  na w e j ś c i e  e lem en tu  NOR / 9 / .  Wzmacniacz OR / 1 2 /  / z  w e j ś ­
c ia m i lo g ic z n y m i sum ującym i/ n i e  j e s t  w ysterowany i  żarówka / 1 0 /  n i e  
ś w i e c i  s i ę .  Wzmacniacz / 1 3 /  ta k ż e  . n i e  j e s t  wysterowany i  bu czek  / 1  4 /n i e  
w ydaje sy g n a łu  a k u s ty c z n e g o .

2 .  Z a i s t n i a ł a  i  u s t ą p i ł a  zmiana s ta n u  o b ie k tu :  n a s t ą p i ł o  zam k n ięc ie  
i  o tw a r c ie  s ty k u  o b i e k t u / 6 /

Zam knięcie s ty k u  / 6 /  powoduje podanie s y g n a łu  o w a r t o ś c i  "1" ze  ź r ó d ła  
sygnałów  jednakowych / 3 /  na w e j ś c i e  lew eg o  e lem en tu  NOR p r z e r z u tn ik a  
/ 7 / ,  na k tó r e g o  w y j ś c iu  w y s tą p i  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  "0". Ponieważ s ta n  
p r z e r z u tn ik a  / 8 /  n i e  u l e g ł  z m ia n ie ,  na w y j ś c iu  e lem entu  N 0R /9 / w y s tą p i  
c i ą g  im p u l s ó w ,c o  spowoduje okresowe w ysterow yw anie wzm acniacza / 1 2 /  
o ra z  wzmacniacza / 1 3 / ,  a w ięc  przerywane ś w ie c e n ie  żarów ki i  p r z e r y ­
wany s y g n a ł  a k u sty cz n y  z buczka o c z ę s t o t l i w o ś c i  impulsów podawanych z 
g e n e r a t o r a .  O tw arcie  s ty k u  / 6 /  n i e  powoduje zmiany s ta n u  uk ład u , p o n ie ­
waż n ie  wyczuwa te g o  p r z e r z u tn ik  / 7 / .  Układ pam ięta  w y s t ą p ie n ie  impulsu, 
odpow iadającego  zm ian ie  s ta n u  o b ie k tu .

3-. W y stą p i ła  zmiana s ta n u  o b ie k tu ,  u s t ą p i ł a  i  z o s t a ł a  skw itow ana:na­
s t ą p i ł o  zam k n ięc ie  i  o tw a r c ie  s ty k u  s ta n u  o b ie k tu  / 6 /  s ty k  przy­
c i s k u  k w itu ją c e g o  / 5 /  z o s t a ł  na c h w ilę  zam k n ięty .

Do c h w i l i  n a c i ś n i ę c i a  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  u k ła d  d z i a ł a  jak  w p rzyp ad -  
_ku opisanym p ow yżej .  Chwilowe n a c i ś n i ę c i e  te g o  p r z y c i s k u  powoduje po^_ 
d a n ie  sy g n a łu  o w a r t o ś c i  "1" ze  ź r ó d ła  sygnałów  jedynkowych na prawy 
NOR p r z e r z u tn ik a  / ! /  i  lew y NOR p r z e r z u t n ik a  / 8 / .  P r z e r z u tn ik  / ? /  zm ie­
n ia  swój s t a n .  Na w y j ś c iu  lew ego  e lem en tu  NOR te g o  p r z e r z u tn ik a  pojaw i  
s i ę  sy g n a ł  o w a r t o ś c i  "1", k tó r y  b lo k u je  im p u lsy  podawane z g e n e r a to r a ,  
w wyniku czeg o  buczek p r z e s t a j e  wydawać s y g n a ł  a k u sty czn y  ' i  żarówka 
p r z e s t a j e  ś w i e c i ć .  Układ wraca do s ta n u  początk ow ego .

4. W y stą p i ła  zmiana s ta n u  o b ie k tu ,  z o s t a ł a  skwitowana i  u s t ą p i ła ;  
n a s t ą p i ł o  za m k n ięc ie  s ty k u  s ta n u  o b ie k t u  / 6 / ,  z o s t a ł  na ch w ilę  
zam knięty  s ty k  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  / 5 / ,  n a s t ą p i ł o  o tw a r c ie  s t y ­
ku s ta n u  o b ie k tu  / 6 / .

Zam knięcie s ty k u  s ta n u  o b ie k t u  powoduje d z i a ł a n i e  uk ładu  jak op isan o  
p ow yżej .  Chwilowe n a c i ś n i ę c i e  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  powoduje p o ja w ie ­
n i e  s i ę  s y g n a łu .o  w a r t o ś c i  "1" na w y j ś c iu  prawego e lem en tu  NOR p r z e r z u t  
n ik a  / 8 / .  S ygna ł t e n .  b lo k u je  im p ulsy  podawane z g e n e r a to r a ,  w wyniku  
c z e g o  n i e  j e s t  wysterowywany wzmacniacz / 1 3 /  i  buczek  p r z e s t a j e  wyda­
wać sy g n a ł  a k u s ty c z n y .  S y g n a ł o w a r t o ś c i  "1" z prawego e lem entu  NOR 
p r z e r z u tn ik a  / 8 /  powoduje t e ż  s t a ł e  w ysterow an ie  wzmacniacza /^ 2 /  i  ża ­
rówka ś w i e c i  św ia t łe m  c ią g ły m .  O tw arcie  s ty k u  / 6 /  powoduje zmianę s t a ­
nów p rzerzu tn ik ó w  / 6 /  ora z  / ! /  i  układ wraca do s ta n u  początkow ego .

5 .  Spraw dzenie fu n k c jo n a ln e g o  d z i a ł a n i a  c a łe g o  uk ładu: n a le ż y  w tym 
c e l u  zamknąć s ty k  p r z y c i s k u  sp raw d zającego  / 4 / ,  n a s t ę p n ie  na k r ó t  
ko zamknąć s ty k  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  / 5 /  i  o tw orzyć s ty k  p rzy ­
c i s k u  sp raw d zającego  / 4 / .

Sprawdzeniu p o d le g a ją  w s z y s t k ie  obwody s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln ej  i  
obwód s y g n a l i z a c j i  gru p ow ej, przy  czym każdy z obwodów s y g n a l i z a c j i  
in d y w id u a ln e j  zachow uje s i ę  jak obwód p o jed y n czy ,  co  z o s t a ł o  w y ja śn io n e  
w punkcie  poprzednim .
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D z ia ł a n i e  uk ładu  do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów  ob iek tów  bez  
p a m ięc i  z o s t a n i e  omówione na  p o d s ta w ie  r y s .  2 ,  na którym podany j e s t  
schemat ideowy u k ła d u . R óżni s i ę  on od p o p rzed n io  o p isa n e g o  tym, że  z 
t e g o  o s t a t n i e g o  u s u n ię t o  prawy NOR p r z e r z u tn ik a  / 7 /  i  zw iązane z nim 
p o ł ą c z e n i a .

Zostaną  r o z p a tr z o n e  p o s z c z e g ó ln e  p r z y p a d k i•pracy  u k ład u .

1 . S ta n  początkow y u k ładu: s t y k  s ta n u  o b i e k t u . / 6 /  j e s t  o tw a r ty .

Na w y j ś c iu  prawego e lem en tu  p r z e r z u tn ik a  / 8 /  w y stę p u je  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  
"0". Im pulsy z g e n e r a to r a  im pulsów , / J\/ po p r z e j ś c i u  p rzez  w tó r n ik i  / 2 /  
s ą  blokowane sygnałem  o w a r t o ś c i  "1", podawanym z w y j ś c ia  e lem en tu  NOR 
/ ! /  na w e j ś c i e  e lem en tu  NOR / 9 / .  Wzmacniacz OR / 1 2 /  n i e  j e s t  w ysterow a­
ny i  żarówka / 1 0 /  n i e  ś w i e c i .  N ie  j e s t  wysterowany ta k ż e  wzmacniacz
/ 1 3 /  i  buczek  / 1 4 /  n i e  w ydaje s y g n a łu  a k u s ty c z n e g o .

2 .  Z a i s t n i a ł a  i  u s t ą p i ł a  zmiana s ta n u  o b ie k tu ;  n a s t ą p i ł o  zam k n ięc ie  
i  o tw a r c ie  s ty k u  s ta n u  o b ie k tu  / 6 / .

Z am knięcie  s ty k u  / 6 /  spowoduje podanie  s y g n a łu  o w a r t o ś c i  *!* 1" z e  źró d ­
ł a  sygnałów  jedynkowych / 3 /  na w e j ś c i e  e lóm entu  NOR / 7 / ,  na k tó r e g o  wyj 
ś c i u  w y s tą p i  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  "0". Poniew aż s t a n  p r z e r z u tn ik a  n i e  u l e ­
ga z m ia n ie ,  na w y j ś c iu  e lem en tu  NOR / 9 /  w y s tą p i  c i ą g  im pulsów , powodu­
ją c y c h  przerywane ś w ie c e n ie '  żarówki! i  prze iyw any s y g n a ł  a k u sty c z n y  z

Rys.- 2 . Schemat ideowy uk ładu  
do dwustopniowej s y g n a l iz a c j i  
stanów obiektów  bez pam ięc i:
1 -  g e n e ra to r  impulsów p ro s to ­
ką tnych ; 2 -  w tó rn ik  em ite ro ­
wy; 3 -  i r ó d ło  sygnałów " j e -  
dynkowych"; 4 - -  p rz y c isk  spraw
d za jący ; 5 p rz y c isk  k w itu ją - , 
cy; 6 -  s ty k  s ta n u  o b ie k tu ; 
7 -  elem ent lo g ic z n y  NOR; 8 -  
p rz e rz u tn ik ;  9 -  elem ent l o ­
g iczny  NOR; 10 -  żarówka syg­
n a l iz a c y jn a , 11 -  d io d a j 12 -
wzmacniacz OR 3W / z  w ejóciam i 
sum ującym i/; 13 -  wzmacniacz 
-15 W;' 14 -  buczek.
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buczka, o c z ę s t o t l i w o ś c i  impulsów podawanycn z g e n e r a x o ra .  O tw arcie s t y ­
ku / 6 /  powoduje zab lokow anie  impulsów z g e n e r a to r a  p rzez  sy g n a ł  o war­
t o ś c i  "1", podawany z w y j ś c i a  e lem en tu  NOR / S / .  Układ wraca do stanu  
początkow ego , n i e  pam ięta  w y s tą p ie n ia  zmiany s ta n u  o b ie k tu .

3 .  W y stą p i ła  zmiana s ta n u  o b ie k tu ,  z o s ta ła .s k w ito w a n a  i  u s t ą p i ł a ;  na  
s t ą p i ł o  za m k n ięc ie  s ty k u  s ta n u  obiekt'u  / 6 / ,  na c h w ilę  z o s t a ł  zamk 
n i ę t y  s ty k  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  / 5 / ,  n a s t ą p i ł o  o tw a r c ie  s tyku  
s ta n u  o b ię k tu .

Zam knięcie s ty k u  s ta n u  o b ie k t u  powoduje d z i a ł a n i e  uk ładu  jak op isan o  
pow yżej .  Chwilowe n a c i ś n i ę c i e  p r z y c i s k u  k w itu ją c e g o  powoduje pod anie  
sy g n a łu  o w a r t o ś c i  111 ze  ź r ó d ła  sygnałów  jedynkowych / 3 /  na w e jśc iu  
lewgo e lem en tu  NOR p r z e r z u t n ik a .  Na w y j ś c iu  prawego e lem entu  NOR teg o  
p r z e r z u tn ik a  p o jaw i s i ę  s y g n a ł  o w a r t o ś c i  "1", k tó r y  b lo k u je  im pulsy  
z g e n e r a to r a ,  w wyniku czego  n i e  j e s t  w ysterowany wzmacniacz / 1 3 /  i  bu­
czek  p r z e s t a j e  dawać s y g n a ł  a k u s ty c z n y .  Sygn a ł o w a r t o ś c i  "1" z prawe­
go e lem en tu  NOR p r z e r z u tn ik a  powoduje s t a ł e  w ysterow an ie  w zm a cn ia cz a /1 2 /  
i  żarówka ś w i e c i  św ia t łe m  c ią g ły m . O tw arcie  s ty k u  / 6 /  powoduje zmianę 
s ta n u  p r z e r z u t n ik a ,  u k ład  wraca do s ta n u  p oczątk ow ego .

4 .  S praw dzenie  fu n k c jo n a ln e g o  d z i a ł a n i a  c a łe g o  układu;, n a le ż y  wyko­
nać c z y n n o ś c i  t a k i e  ja k  p rzy  spraw dzeniu  u k ład u  z p a m ię c ią .  
Zachowanie s i ę  uk ładu  powinno być t a k i e  jak  w punk cie  3 .

N a le ż y  p o d k r e ś l i ć ,  że  s y g n a l i z a c j ę  od p o ja w ie n ia  s i ę  sy g n a łu  "0" na 
w e j ś c ia c h  p o s z c z e g ó ln y c h  obwodów s y g n a l i z a c j i  in d y w id u a ln e j  / s y g n a l i z a ­
c j a  od styków b ie r n y c h /  można u zysk ać  w u k ła d z ie  przy  n iez m ien io n y n h  po 
ł ą c z e n i a c h ,  p rzez  z a s t ą p i e n i e  elem entów lo g i c z n y c h  NOR elem entam i r e a ­
l i z u j ą c y m i  fu n kcję ,  NAND / n e g a c j ą  i l o c z y n u / ,  elementów sumy l o g i c z n e j  
elem entam i i l o c z y n u  lo g i c z n e g o  i  elementów p o w tó rzen ia  /w z m a c n ia c z /  e -  
Tementami n e g a c j i  /w zm acn iacz  w noszący n e g a c j ę / .

Dane t e c h n ic z n e  u r z ą d z e n ia

P o s łu g u ją c  s i ę  opisanym w yżej układem,w Z a k ła d z ie  Doświadczalnym  
P r z e d s i ę b io r s t w a  Autom atyki Przem ysłow ej wykonano p roto typ ow e u r z ą d z e ­
n i a  do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów ob iek tów  z z a s i la c z e m  USe-11 
i  b ez  z a s i l a c z a  U S e-1 2 .

Główne dane t e c h n ic z n e  u r z ą d z e n ia  U Se-11;  

i l o ś ć  obwodów s y g n a l iz a c y j n y c h  max. 40;
w tym i l o ś ć  obwodów s y g n a l i z a c y j n y c h  z p a m ięc ią  lu b  od styków
biernych- maks. 24;
moc w zbudzenia obwodu 10 mW;
n a p i ę c i e  w zbudzenia  obwodu od - 6  V do -1 2  V /d o p u s z c z .  - 2 4  V/;
moc żarówek s y g n a l iz a c y j n y c h  3W;
n a p i ę c i e  z a s i l a n i a  220 V +5% -15%; 50 Hz;
tem peratura  pracy^ 273 K -  323 K /O C -  50 C/;
wymiary 220 x 560 x 290
c i ę ż a r  2 4 ,5  kG

Główne dane t e c h n ic z n e  u r z ą d z e n ia  U Se-12;  

i l o ś ć  obwodów s y g n a l i z a c y j n y c h  max. 50;
w tym i l o ś ć  obwodów s y g n a l i z a c y j n y c h  z p a m ię c ią  lu b  od styków
b ie r n y c h -  maks. 30;
moc w zbudzenia obwodu 10 mW;
n a p i ę c i e  w zbudzenia  obwodu od -6  V |do -1 2  V /d o p u s z c z a ln e  - 2 4  V /;
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moc żarówek s y g n a l iz a c y jn y c h  3 W;
n a p i ę c i e  z a s i l a n i a  +6 V, -12  V, -2 4  V o t o l e r a n c j i  +5% i  -15% od w a rto ś ­
c i  n o m in a ln ej;
tem peratura  pracy 273 K -  323 K /0°C  -  50°C /;  
wymiary 220 x 560 x 290; 
c i ę ż a r  1 9 ,5  kS.

K r ó tk ie  u z a s a d n ie n ie  wyboru k o n s tr u k c j i  u rzą d zen ia

Po a n a l i z i e  opracowanych i  produkowanych w k ra ju  systemów lo g i c z n y c h  
bezstykow ych  zdecydowano s i ę  na u ż y c i e  w u rzą d zen iu  elementów l o g i c z ­
nych system u " L o g is te r  E-20" . W s y s t e m ie  tym zastosow ana j e s t  n a j ta ń s z a  
i  n a j b a r d z ie j  niezawodna t e c h n ik a  r e a l i z a c j i , t e c h n ik a  oporpw o-tran-  
zy s to ro w a .  N iezawodność d z i a ł a n i a  elementów lo g ic z n y c h  o s i ą g n i ę t o  
tu  p rzez  za p ro jek to w a n ie  ic h  metodą " n a jg o r sze g o  przypadku" ze znaczny­
mi zapasami k on stru k cyjn ym i,  u w zg lęd n ia jącym i s t a r z e n i e  s i ę  elementów i  
wpływy tem peraturow e. W przeprow adzonej a n a l i z i e  oparto  s i ę  ta k że  na 
d o św ia d c zen ia ch  I n s t y t u t u  E le k t r o t e c h n i k i  w M ię d z y le s iu ,  uzysk anychd zię  
k i  zap ro jek tow an iu  i  wykonaniu k i lk u n a s t u  urządzeń  na e lem entach  s y s t e ­
mu " L o g is te r  E -20" . Zaprojektowany w tym I n s t y t u c i e  i n t e r p o l a t o r  l i n i o -  
w o-kołow y, s k ła d a ją c y  s i ę  z około  3 000 elementów j e s t  eksp loatow any od 
3 l a t  z m inim alną a w a r y jn o ś c ią ,  inne u r z ą d z e n ia  o m n ie j s z e j  i l o ś c i  e l e ­
mentów p r a cu ją  b e z a w a r y jn ie .  D la porównania n a le ż y  dodać, ż e  np . u r z ą ­
d z e n ie  USe-11 zaw iera  ok o ło  250 elementów lo g ic z n y c h  i  wykonane j e s t  
t y lk o  w t e c h n ic e  s t a t y c z n e j ,  co dodatkowo p o d n o s i  jeg o  n iezaw od n ość .  E- 
lem enty  s z e r e g u  " L o g is t e r  E-20" mają p o s ta ć  k o s te k  za la n y ch  herm etycz­
n i e  ży w icą ,  o wymiarach 15x27 ,5x24  i  n a le ż ą  do n a jm n ie jsz y c h  elementów  
lo g i c z n y c h  w E u ro p ie ,  wykonanych w t e c h n ic e  modułowej.

S3. 3. U rząd zen ie  do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów  ob iek ty w  z z a s i -  
czem USe-11 /w idok  po o d ję c iu  p ły ty  czo łow ej i  p ły ty  le w e j b o c z n e j / .

Na r y s .  3 pokazano p o s ta ć  przyrządową u r z ą d z e n ia  USe-11 po o d j ę c iu  
od n ie g o  le w ej  b o czn ej  i  c zo ło w e j  p ł y t  okryw ających .

U rzą d zen ie  sk ła d a  s i ę  z 9 p ły t e k  p ak ietow ych  i  z a s i l a c z a .  Na jed n ej  
p ł y t c e  zmontowany j e s t  g e n e r a to r  impulsów p ro s to k ą tn y ch  o c z ę s t o t l i w o ś ­
ci ,  k t ó r e j  w artość  może być różn a  w z a l e ż n o ś c i  od ż y c z e n ia  o d b io r c y .  Na 
p o z o s t a ły c h  p ły tk a c h  zmontowane są  obwody s y g n a l i z a c y j n e ,  po 5 obwodów 
na j e d n e j ' p ł y t c e ,  z k tó r y c h  3 obwody mogą b yć ,  na ż y c z e n ie  o d b io rcy ,w y ­
konane z p a m ię c ią  lu b  z m o ż l iw o ś c ią  s y g n a l i z a c j i  od styków t e c h n o l o g i ­
cznych  b ie r n y c h .
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Zarówno p ł y t k i  p a k ie to w e  jak  i  z a s i l a c z  p o łą cz o n e  są  z korpusem u rżą  
d z e n ia  za  pomocą wtyków nożow ych. K o n stru k c ja  ta k a  pozw ala  na szyb ką wy 
mianę uszkodzonego  p a k ie t u  w c z a s i e  pracy  c a ł e g o  u r z ą d z e n ia .  P ły t k a  pa­
k ie to w a  ma wymiary 165 x  2 4 5 .  Obwody drukowane są  po obu s tr o n a c h  p ł y t ­
k i .  Przewodami p o łą c z o n e  są  t y lk o  w e j ś c i a  na obwody s y g n a l i z a c y j n e  i  
w y j ś c ia  na e lem en ty  s y g n a l i z a c y j n e  / ż a r ó w k i ,  b u c z e k / .  D z ię k i  temu mon­
ta ż  p ł y t k i  p a k ie to w ej  j e s t  bardzo p r o s ty  i  s z y b k i .  Segmenty l i s t w y  za­
c i s k o w e j ,  w idoczne na r y s .  3 na lewym boku u r z ą d z e n ia ,  d z i ę k i  u s ta w ie ­
n iu  ic h  pod kątem, p o z w a la ją  na o s i ą g n i ę c i e  d u żej i l o ś c i  punktów ł ą c z e ­
n iow ych  w stosunkowo m ałej  p r z e s t r z e n i .  U rzą d zen ie  może być r ó w n o le g le  
z a s i l a n e  z b a t e r i i  akum ulatorów, co p rzy  za n ik u  n a p i ę c i a  s i e c i  n i e  po­
woduje przerwy w jeg o  p r a c y .

U rzą d zen ie  U Se-12 r ó ż n i  s i ę  od USe-11 tym, że  w m ie j s c e  z a s i l a c z a  
w staw ion e s ą  dodatkowo 3 p ł y t k i  p a k ie to w e ,  / j e d n a  z n i c h  j e s t  zap asow a/  
S tąd  i l o ś ć  obwodów s y g n a l iz a c y j n y c h  z w ię k sz a  s i ę  do 50.

O pisane u r z ą d z e n ia  można łą c z y ć  w w ię k s z e  b l o k i ,  s t a w ia j ą c  jedno na 
drugim.

Model u r z ą d z e n ia  USe-12 z o s t a ł  w lu tym  1968 roku zamontowany w Mazo­
w ie c k ic h  Zakładach R a f in e r y jn y c h  i  P etro ch em iczn y ch  w P ło ck u  na i n s t a ­
l a c j i  k rak in gu  k a t a l i t y c z n e g o .  Po półrocznym  o k r e s i e  e k s p l o a t a c j i  o -  
trzymano o p in ię  zakładów s t w i e r d z a j ą c ą ,  że u r z ą d z e n ie  p r a c u je  bezawa­
r y j n i e .  Do c h w i l i  ob ecn ej  n i e  ma żadnych uwag z P ło c k a ,  d o ty c z ą c y c h
n ie w ła ś c iw e j  pracy  u r z ą d z e n ia .

W nioski końcowe

Z p os iad an ego  p r z e z  autorów  r o z e z n a n ia  tem atu  n a le ż y  w n o s ić ,  ż e  prcr-=~ 
dukcja  u r z ą d z e n ia  t e g o  typ u  w p e ł n i  z a d o w o li ła b y  praw ie w s z y s t k ic h  po­
t e n c j a ln y c h  odbiorców  z w y ją tk iem  p rzem ysłu  okrętow ego  oraz n ie k tó r y c h  
d z i e d z i n  p rzem ysłu  chem icznego i  wydobywczego. N a leży  s i ę  rów n ież  l i ­
czyć  z dużymi m o ż liw o śc ia m i eksportow ym i.

P o w sta je  p y t a n ie ,  w jakim  k ieru n k u  n a le ż y  prow adzić nowe k o n stru k c je ,  
by z a sp o k o ić  zap o trzeb o w a n ie  w s z y s t k ic h  od b iorców . Z a leży  to  o c z y w iś c i e  
od elem entów lo g i c z n y c h  u ż y ty c h  w .u r z ą d z e n ia c h ,  łą czów ek  i t p .

O becnie ł ó d z k i e  Zakłady Radiowe "Fonica" w y p u ś c i ły  na rynek  nowy 
s z e r e g  elem entów  l o g i c z n y c h  " l o g i s t e r  E -5 0 " , z r e a l iz o w a n y  w o p a r c iu  o 
t r a n z y s t o r y  p r z e łą c z n ik o w e  w y s o k ie j  k l a s y  s e r i i  ASY 35 -  ASY 3 7 r N ie  
b y ło b y  ce lo w e  p r z e r a b ia n ie  i s t n i e j ą c e g o  u r z ą d z e n ia  p rzez  z a s to so w a n ie  
ty c h  elementów l o g i c z n y c h ,  poniew aż n iezaw od n ość  d z i a ł a n i a  uk ład u  tak  
p r o s t e g o ,  z bardzo m a łej  i l o ś c i  e lem entów , n i e  u l e g n i e  poprawie / j e s t  i  
tak  w y s t a r c z a j ą c a / .  M u sia łyb y  n a to m ia s t  u l e c  z w ię k s z e n iu  wymiary u r z ą ­
d z e n ia ,  ponieważ e lem enty  s z e r e g u  " l o g i s t e r  E-50" s ą  w ię k s z e  od e l e ­
mentów u ż y te g o  * s z e r e g u  " L o g is t e r  E -20" . Wiadomo n a to m ia s t ,  że  w n a j b l i ż  
szym c z a s i e  z o s t a n i e  uruchomiona p rodu kcja  nowego s z e r e g u  elem entów l o  
g ic z n y c h  " L o g is t e r  E-200K", z r e a l iz o w a n e g o  na. krzemowych t r a n z y s to r a c h  
e p ip la n a r n y c h  BF-520 i  p la n a rn y ch  d io d a ch  krzemowych BAY-54, p rzez n a ­
czonych  do p racy  im p u lsow ej.  Elem enty s z e r e g u  wykonane są  w fo rm ie  m i-  
nimodułów o wymiarach t a k ic h  jak  w s z e r e g u  " L o g is t e r  E -50" . W iększość  
modułów za w iera  jednak po dwa n i e z a l e ż n e  uk łady  podstawowe. Lo z a s i l a ­
n ia  ty c h  elementów, wymagane j e s t  t y lk o  n a p i ę c i e  o je d n e j  w a r t o ś c i  przy  
stosunkowo s z e r o k i e j  t o l e r a n c j i  +20%. Elem enty p rzezn a czo n e  s ą  do pra­
cy w z a k r e s ie  tem p eratu r  od 233 K do 343 K -/°cl -4 0  C do +70 C /.  Parame­
t r y  s z e r e g u  " l o g i s t e r  E-200K" u z a s a d n ia j ą  p o d j ę c ie  pracy nad nowym 
doskonalszym  u rządzen iem  do dw ustopniow ej s y g n a l i z a c j i  stanów obiektów.



Pow staną wówczas m o ż l iw o ś c i  'jego r e a l i z a c j i  w wykonaniu morskim. Poza  
tym sam uk ład  u l e g n i e  pewnym u p ro szczen io m .

W n a jb l iż s z y m  c z a s i e  n a le ż y  spodziew ać s i ę  p o d ję c ia  w k ra ju  produk 
c j i  elementów lo g i c z n y c h  w wykonaniu mikrom.cdulowym w t e c h n o l o g i i  hy­
brydowej na  p o d sta w ie  ro zw ią za ń  układowych s z e r e g u  " L o g is t e r  E-200 K", 
co p o z w o li  na d a l s z ą  m in ia tu r y z a c ję  u r z ą d z e n ia .
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DOKŁADNE WYCINANIE ELEMENTÓW NA PRASACH  
W ŁÓDZKIEJ FABRYCE ZEGARÓW

P r e c y z y jn e  wykrawanie zapoczątkow ano w Ł ó d z k ie j  Fabryce Zegarów w  
1958 rok u . Napotkano wówczas w i e l e  t r u d n o ś c i .  Maszyny b y ły  z u ż y te  i  
p o s ia d a ły  nadmierne l u z y ,  co powodowało przesuw anie  s i ę  s tem p la  w z g lę ­
dem m atrycy , a tym samym o w a l iz a c j ę  przedm iotów w ycinanych , oraz p r z e ­
s u n i ę c i e  w r o z s t a w ie n iu  ażurów .

Próbowano temu z a p o b iec  p rzez  z a p ew n ien ie  dobrego prow adzen ia  p ł y t y  
g ó rn ej  p rzyrząd u  względem d o l n e j .  W zw iązku z tym zastosow ano  s łu p y  pro  
wadzące o w ięk szy ch  ś r e d n ic a c h ,  n a to m ia s t  b łę d y  n ie d o k ła d n o ś c i  prasy  
próbowano w yeliminować p r z e z  wprowadzenie czopów p ły w a ją cy ch .  System  
t e n  p o le p s z y ł  pracę s tem p la  i .m a t r y c y ,  gdyż w szy stk o  s t a ł o  s i ę  za le ż n e ,  
od d o k ła d n o śc i  wykonania p rzy rzą d u .

P r e c y z y jn e  wykrawanie odbywało s i ę  wówczas w dwóch o p e r a c ja c h ,  t z n .s

1 /  w stępne w y c in a n ie  z naddatkiem  na o k r o je n ie  / r y s .  1 / ,
2 /  okraw anie w y c ię t e g o  u p rz e d n io  d e t a l u  / r y s .  2 / .

Nadmiar m a t e r ia łu  na okraw anie p r z e w id z ia n y  t y ł  w z a l e ż n o ś c i  od gru ­
b o ś c i  m a t e r ia łu  oraz  gatunku i  w y n o s i ł  ok o ło  0 ,1  g r u b o ś c i  m a t e r ia łu .Z a ­
sadą j e s t ,  ż e  n i e  p o w in ien  być m n ie j s z y  od s to ż k a  zer w a n ia ,  j a k i  pow sta  
j e  p rzy  normalnym c i ę c i u .

Metoda t a  z a c z ę ła  dawać dość zn aczn e o s z c z ę d n o ś c i ,  gdyż okrawanie  
t e g o  r o d z a ju  w yelim in ow ało  k osztow n e i  bardzo p r a co ch ło n n e  r o z w ie r c a n ie  
otworów lu b  fr e z o w a n ie  k s z t a ł t ó w  zew n ętrzn ych .

Wykonanie zestaw u  t a k ic h  dwóch przyrządów , t j .  w yk rojn ik a  i  o k r o j n i -  
ka j e s t  dość trudne s z c z e g ó l n i e  w przypadku w y c in a n ia  skomplikowanych  
k s z t a ł t ó w ,  g d z ie  naddatek  na okraw anie w in ie n  być równomierny na całym  
o b r y s i e .  Mimo w y so k ich  k o sz tó w  wykonania przyrządów a n a l i z a  ekonomiczna  
w ykaza ła , że  o p isa n y  p r o c e s  t e c h n o ld g ic z n y  p r z y n i e s i e  zak ład ow i duże
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Rys. 2 . Wykrójka po o b c ię c iu  na okro j 
n ik u

Rys. 1.. Wykrojka z naddatkiem  do okro. 
j e n ia  ■

Znane i  d o s tę p n e  p ra sy  z ruchem w ibracyjnym  p o s ia d a ły  m n ie j s z ą  wy­
d a jn o ść  i  p o c ią g a ły  za sob ą  duże k o s z t y .  W zw iązku z tym n a l e ż a ł o  o -  
pracować m etodę, k tó r a  b y ła b y  ta ń s z a ,  bardz;iej ekonomiczna i  m niej  
k ł o p o t l i w a .  Metodą ta k ą  ok a za łą  s i ę  c i ę c i e  z podwyższonymi g ła d k o ś c ia -  
m i .

W roku 1967' zakupiono p rasę  f i r m y ^ F e i n t o o l " . C i ę c i e  na t e j  prasie_  
pozw ala  na u z y s k a n ie  c z ę ś c i  o dużych g ła d k o ś c ia c h  w k l a s i e  od 6 do 10, 
co odpowiada- s z l i f o w a n i u .  T o le r a n c ja  k s z t a ł t u  n a to m ia s t  t y lk o  w 
n ie w ie lk im  s t o p n iu  u s t ę p u j e  t r a d y c y jn e j  obróbce skrawaniem. C z ę ś c i  wy­
c in a n e  s ą  p ł a s k i e ,  a p o w ie r z c h n ie  c i ę c i a  p r o s to p a d łe  do kraw ędzi b la ch y

W ycinanie to  p o le g a  na poprzecznym s p ę c z a n iu  d o c isk ie m  wgłębnym 
m a t e r ia łu  w ycin an ego ,  co z a p o b ieg a  zryw aniu  m a t e r ia łu .  Zapobiega temu 
rów nież  bardzo mały lu z  c i ę c i a  m iędzy stemplem _ a matrycą^, w ynoszący od 
0 do 0 ,0 1  mm. M l

Schemat 4-częściow ego n a rz ę d z ia  do wy 
c in a n ia  dokładnego: a -  m atryca; b -  
stem pel; c -  d o c isk a c z ; d -  w yrzu tn ik ; 
e -  pas b lach y ; f  -  rąb ek .

■Rys. 3V Wykro jn ik  na p rasę . "F ain to .o l

o s z c z ę d n o ś c i .  Potem o k a za ło  s i ę ,  ze  w c e l u  p o le p s z e n ia  gładkbscTi ‘Okraj-O' 
nych p o w ie r z c h n i ,  okraw anie winno odbywać s i ę  na p r a s i e  z ruchem w i­
bracyjnym . K onieczny o k a z a ł  s i ę  zakup nowych maszyn.
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D? l ę k i  wstępnemu s p ę c z e n iu  d o c is k ie m  wgłęonym oraz  ś c i ś n i ę c i u  m a te m  
tu  poaczas  w y c in a n ia  produkt u trzym u je  dużą p ła s k o ś ć  i  jednakową gru­
bość w całym p r z e k r o ju .  N ie  n a s t ę p u j e  tu  z a g i ę c i e  k ra w ęd z i,  jak  to  

ma m ie j s c e  przy  zwykłym wykrawaniu.

Rysunek 3 p r z e d s ta w ia  schem at n a r z ę d z ia  do dokładnego w y c in a n ia .  
Oprzyrządowanie p ra sy  s ta n o w ią  w y k r o jn ik i ,  k tó r y c h  budowa r ó ż n i  s i ę  z a -  • 
s a d n ic z o  od zw ykłych  w ykrojników , a wykonanie i c h  m usi być bardzo s t a ­
ranne i  d ok ład n e ,  gdyż wpływa w decydującym  s t o p n iu  na jak ość  oraz  
dok ładność  w y k r o jk i .  Prow adzen ie  m ocujących p ł y t  w ykro jn ik a  j e s t  
na dwóch kolumnach z tym, ż e  t u l e j e  ś l i z g o w e  z a s t ą p io n e  są  k u lk a m io -  
prawianymi w k o s z y c z k i .  P ł y t a  d ociskow a p o s ia d a  w okół ob rysu , w odpo­
w ie d n ie j  o d l e g ł o ś c i  od k raw ęd zi w ycinanych  k s z t a ł t ó w  g r a ń ,p r z e d s ta w io n a  
na r y s .  3, k t ó r a  powoduje w stęp n e  s p ę c z a n ie  m a t e r ia łu  w ycinanego oraz  
u ła t w ia  mu p ł y n i ę c i e .  Po p r z e c iw n e j  s t r o n i e  s t e m p l i  d z iu r k u ją c y c h  znaj  
d u ją  s i ę  p r z e c iw s te m p le  w ypychające odpady.

' Wykonanie ta k ie g o  w yk rojn ik a  j e s t  bardzo trudne i  d r o g ie ,  a l e  bar­
dzo o p ła c a ln e  ze  w zg lęd u  na u zysk iw ane e f e k t y ,  gdyż e l im in u j e  c z ę s t o  
k i l k a  in n ych  o p e r a c j i ' t ł o c z n y c h ,  a naw et bardzo d r o g ic h  o p e r a c j i  sk ra ­
waniem t a k ic h  jak  f r e z o w a n ie ,  w ie r c e n ie  i  toczenie" .

Przy s e r y j n e j  p r o d u k c j i  k o s z t y  maszyn i  przyrządów zw raca ją  s i ę  bar  
do szyb k o , a ja k o ść  wyrobu p o z o s t a j e  w ysoka.

// / /  LUJ n u

tw

mgr Pioti* Paweł LISIECKI 
RZECZNIK PATENTOWY

NIEKTÓRE ASPEKTY PRAWNE. KARTY SYTUACJI PATENTOWEJ

W zw iązku  z wydanym Zarządzeniem  P rzew odn iczącego  K om itetu  Nauki i  
T e c h n ik i  z 1 6 .V I . 1967 r . .  wprowadzającym do dokum entacji t e c h n ic z n e j  tzw. 
"arkusz c z y s t o ś c i  p a ten tow ej"  w z r o s ło  n ie z w y k le  z a in t e r e s o w a n ie  tym do­
kumentem zarówno wśród rzeczn ik ów  patentowych, oraz  ośrodków badawczych,  
p r o je k to w o -k o n s tr u k c y jn y c h ,  p r z e d s ię b io r s tw  przem ysłow ych , jak  t e ż  han­
d low ych . Z a in te r e so w a n ie  to  jednak n i e  u su n ę ło  bynajm niej  w i e l u  n ie p o ­
rozum ień d o ty c z ą c y c h  "arkusza c z y s t o ś c i  p a te n to w e j" .  Źródłem ty c h  n i e ­
j a s n o ś c i  j e s t  w dużej m ierze  n ieśw iadom ość  z n a c z e n ia  i  c h a r a k te r u  praw 
nego t e g o  dokumentu oraz  brak in f o r m a c j i  o z a w a r to ś c i  i  s p o s o b ie  je g o  
w y p e łn ia n ia ,  a ta k ż e  o c z y n n o ś c ia c h  p o p rzed za ją cy c h  s p o r z ą d z e n ie  "ar­
kusza" .
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N i n i e j s z e  uwagi są  próbą w y j a ś n ie n ia  ty c h  n iep o ro z u m ień .

W p ie r w s z e j  k o l e j n o ś c i  n a l e ż y ' p o s ta w ić  p y t a n ie ,  jakiem u c e l o w i  'ma słu 
żyć "arkusz c z y s t o ś c i  p a te n to w e j" ? .  Odpowiedź na to  p y ta n ie  może usu­
nąć w i e l e  n i e j a s n o ś c i  i  j e d n o c z e ś n ie  w skazać drogę do r o z w ią z a n ia  po­
z o s t a ł y c h .

Gospodarczym celem  sp o rzą d za n ia  "arkusza  c z y s t o ś c i  p a ten tow ej"  j e s t  
d ą ż e n ie  do u n ik n ię c i a  n a ru szeń  cudzych  praw w y łączn ych  /o c h r o n n y c h /  na 
w y n a la z k i ,  wzory użytkowe i  z d o b n ic z e ,  a przez  t o  n ie d o p u s z c z e n ie  do po 
n o s z e n ia  s t r a t  go sp o d a rczy ch  / f i n a n s o w y c h /  zw iązanych  z ewentualnym  
n a ru szen iem  ty c h  praw, jak: zakaz w ytw arzania  lu b  sprzedaw ania  wyro­
bów przem ysłow ych, w y p ła c a n ie  odszkodowań za szkody wyrządzone n a r u s z e ­
niem  praw w y łą czn y ch , p onoszen ie  k ar  za t e  n a r u s z e n ia  i  in n e ,  jak  in ­
fam ie  k u p ie c k ie  i t p .

Prowadzący p r z e d s ię b io r s tw o  przem ysłow e lu b  handlowe dąży / a  co n a j ­
m niej p o w in ien  d ą ż y ć /  do odpow ied niego  z a b e z p ie c z e n ia  prawnego w ła s n e j  
d z i a ł a l n o ś c i  g o s p o d a r c z e j  i  do zm in im alizow an ia  ryzyk a  zw iązanego z pro­
wadzoną d z i a ł a l n o ś c i ą .  P o zn a n ie  s y t u a c j i  prawnej / p a t e n t o w e j /  j e s t  w l a ­
n ie  wyrazem owej z a p o b ie g l iw o ś c i  dobrego p r z e d s i ę b i o r c y .

P o zn a n ie  s y t u a c j i  p a ten tow ej wyrobów przem ysłow ych w iąże  s i ę  n ie w ą t ­
p l i w i e  z dopływem n ie z b ę d n e j  in f o r m a c j i  o t e j  s y t u a c j i ,  od k t ó r e j  b ę­
d z ie  z a l e ż a ł o  zre k o n stru o w a n ie  r z e c z y w is t e g o  s ta n u  prawnego.

N a leży  wspomnieć o tr o ja k im  c h a r a k te r z e  in fo r m a c j i  p a ten to w e j;  j e s t  
ona zarazem in fo r m a c ją  prawną, t e c h n ic z n ą  jak  rów n ież  przem ysłow o-han-.  
dlow ą. .

Z asad n iczy  c h a r a k t e r  p r a  w - n y  in f o r m a c j i  p a te n to ­
wej wynika z i s t o t y  system u  p a te n to w e g o .  U d z ie l e n ie  w y łą c z n o ś c i  /mono­
p o l u /  j a k i e j ś  o s o b ie  przez  w ydanie p a te n tu  lu b  z a r e j e s t r o w a n ie  wzoru  
s tw arza  d la  t e j  osoby k o r z y s t n i e j s z ą  s y t u a c j ę  prawną w prow adzeniu  
d z i a ł a l n o ś c i  g o s p o d a r c z e j  /  przem ysłow ej lu b  h a n d lo w e j / ,  a w ięc  tym 
samym k o r z y s t n i e j s z ą  p o z y c ję  g o sp o d a r czą  wobec konkurentów, k tó r z y  mu­
s z ą  w y str z e g a ć  s i ę ,  aby n i e  w kroczyć w o b sz a r  p rzyzn an ej  w y łą c z n o ś c i . .  
Ten moment sp ra w ia ,  że  n a le ż y  zapewnić osobom t r z e c im  m ożliw ość  za ­
p ozn an ia  s i ę  z p o w s ta łą  na r z e c z  in n e j  osoby k o r z y s tn ą  s y t u a c j ę  prawną 
i  pow iadom ienia  ty c h  osób o u d zie lonym  praw ie wyłącznym. Wymogowi temu 
zadość c z y n i  in fo rm a cja  p a ten tow a , a w ię c  in fo r m a c ja  o u d z ie lo n y c h  pa­
t e n t a c h  i  z a k r e s ie  przedm iotow ej och ron y '^-/wyłącznośći / ,  j a k i  z te g o  
p a te n tu  w ynika . Źródłami ta k  rozum ianej in f o r m a c j i  p a ten tow ej s ą  przede  
w szystk im  o f i c j a l n e  /u r z ę d o w e /  pow iadom ienia  o u d z ie lo n y c h  p a te n ta c h ,  
za m ieszczo n e  w urzędowych organach  prom ulgacyjnych  /p u b l ik a c j a c h  o f i ­
c j a l n y c h /  urzędów patentow ych  p o s z c z e g ó ln y c h  krajów . Pow iadom ienia  t e  
w p o s t a c i  o g ło s z e ń  d o ty c z ą  zd arzeń  prawnych,mówiących o:

-  dokonanym z g ł o s z e n i u ,
-  wyniku urzędowego p ostęp ow an ia  z g ło s z e n io w e g o ,
-  z ło ż o n y c h  sp rz e c iw a c h  i  z a s t r z e ż e n i a c h ,
-  o s t a t e c z n e j  d e c y z j i  — o u d z i e l e n i u  /w z g l ę d n i e  odmowie u d z i e l e n i a /  pa­

t e n t u ,
-  zmianach w r e j e s t r z e  patentowym,
-  u s t a n i u  prawa w y łączn ego  /u n ie w a ż n ie n i u  lu b  w y g a ś n i ę c iu / .

In fo rm a cją  prawną j e s t  ta k ż e  o p i s  p a ten tow y , k tó r y  obok danych idenr- 
t y f ik u j ą c y c h  prawo w y łączn e  i  podmiot t e g o  prawa /wym agające jednak s t a  
ł e g o  spraw dzania ze  stanem wpisów do r e j e s t r u  p a te n to w e g o /  podaje n ie - -  
zwykle i s t o t n ą  wiadomość o przedmiotowym z a k r e s ie  ochrony w y n ik a ją c e j  z 
p a te n tu ,  a w ięc  o z a k r e s ie  p rzyzn an ej  w y ł ą c z n o ś c i .  Wiadomość t a  zam ie­
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s z czo n a  j e s t  w z a s a d z ie  w z a s t r z e ż e n i u  patentowym lu b  z a s t r z e ż e n ia c h  pa 
ten to w y ch , sp orząd zon ych  zg o d n ie  z form alnym i wymogami przew id z ian ym i  
w p o s z c z e g ó ln y c h  ,k ra jach  i  u k a zu ją cy ch  i s t o t ę  r o z w ią z a n ia  w y n a la zcze ­
g o ,  co do k tó r e g o  r o ś c i  s o b ie  w y łą c z n o ść  uprawniony z p a te n tu .

In fo rm a cja  paten tow a j e s t  rów n ież  i n f o r m a c j ą  t e c h ­
n i c z n ą  o dokonanych n ajnow szych  r o z w ią z a n ia c h  różn ych  zagad n ień  
t e c h n ic z n y c h ;  c h o c ia ż  n i e  j e s t  ona in fo r m a c ją  p e łn ą ,  gdyż i s t n i e j ą  j e ­
s z c z e  in n e  ź r ó d ła  in f o r m a c j i  t e c h n i c z n e j .  N ie  dorównują one jednak i n ­
f o r m a c j i  p a te n to w e j ,  gdyż z i s t o t y  system u p a ten to w eg o , wymagającego  
z g ł o s z e n i a  do ochrony w y łą c z n ie  nowych rozw iązań  w ynalazczych  /w y n a la z ­
ków i  wzorów u ży tk o w y c h / w ynika, że  in fo r m a c ja  o ty c h  r o z w ią z a n ia c h  z a ­
m ieszc zo n a  w o p is a c h  p aten tow ych  lu b  urzędowych s k ró ta ch  op isów  p a ten ­
t o w y c h / a  nawet j e s z c z e  o p is a c h  z g ło sz e n io w y c h  lu b  ’w yłożen iow ych  w n i e ­
k tó r y c h  k r a j a c h /  z n a c z n ie  w yprzedza in fo rm a cję  o ty c h ż e  samych r o z w ią ­
za n ia c h  za m ieszczo n ą  w in n y ch  ź r ó d ła c h  in fo r m a c j i  t e c h n i c z n e j .

In fo r m a cja  patentow a j e s t  w r e s z c i e  i n f o r m a c j ą  p r z e ­
m y  s ł  o w o - h a n d l  o w ą  /e k o n o m ic z n ą / ,  w sk azu jącą  na k ie r u n k i  
rozw oju  prac badawczych i .  prowadzonej na i c h  p o d sta w ie  d z i a ł a l n o ś c i  
przem ysłow ej oraz  ob sza ry  p o te n c ja ln y c h  rynków zb y tu  wyrobów przemy­
słow ych  konkurencyjnych  p r z e d s i ę b i o r s t w ,  z w ł a s z c z a •za g r a n ic z n y c h  i  u -  
m o żliw ia  prow adzen ie  o d p ow ied n iej  p o l i t y k i  p a ten tow ej jako i n t e g r a l n e j  
c z ę ś c i  p o l i t y k i  h a n d lo w ej .

Z i n t e r e s u j ą c e g o  n a s  punktu w id z e n ia ,  na s z c z e g ó ln ą  uwagę z a s iu g u j e  
prawny a s p e k t  in f o r m a c j i  p a te n to w e j ,  gdyż w t e j  p ła s z c z y ź n i e  można bę­
d z i e  uzyskać  j e d y n ie  dane o s y t u a c j i  p a ten tow ej w łasn ego  wyrobu p r z e ­
m ysłow ego, za m ie sz czo n e  p ó ź n ie j  na k a r c i e  s y t u a c j i  p a te n to w e j .

#
Wyrazem wspomnianego g o sp o d a r czeg o  c e l u  "arkusza c z y s t o ś c i  p a te n to ­

wej" j e s t  jego  c e l  i  c h a r a k te r  prawny, N ie  u le g a  bowiem w ą t p l iw o ś c i ,  
że  j e s t  to  dokument o z n a c z e n iu  prawnym, n i e  t y lk o  d la t e g o ,  ż e  zaw iera  
on dane o s y t u a c j i  prawnej wyrobu przem ysłow ego /w ytw arzanego  czy  t e ż  
d ok um entacji  t e c h n ic z n e j  t e g o  w yrob u /.  Stanowi on bowiem p rzed m io t  o -  
b ie g u  prawnego i n t e g r a l n i e  zw iązanego  ze  tspełn ian ym  św iad czen iem  umow­
nym opracow ującego dokum entację t e c h n ic z n ą  wyrobu na p o d sta w ie  umowy 
z l e c e n i a .  J e s t  on rów nież  zw iązany z e  św iad czen iem  dostaw cy lu b  sp rze  
dawcy d o s ta r c z a ją c e g o  wyrób przemysłowy / t o w a r /  o d b io rcy  lu b  k u pu jące­
mu na p o d sta w ie  umowy sp rzed a ży  lu b  d ostaw y . .

Opracowujący dokum entację t e c h n ic z n ą  sprzedaw ca lu b  dostaw ca j e s t  o -  
bowiązany u d z i e l i ć  zamawiającemu dokum entację t e c h n ic z n ą  /kupującem ulub  
o d b io r c y /  na je g o  ż ą d a n ie  w s z e lk ic h  n iez b ę d n y ch  w iadom ości o s t a n i e  
prawnym s p e łn io n e g o  św ia d c z e n ia  umownego. Wiadomościami tym i są  ta k ż e  
przekazan e dane o s y t u a c j i  praw no-patentow ej w s z y s t k ic h  rozw iązań  t e c h ­
n ic z n y c h  w ykorzystan ych  przy opracowywaniu dokum entacji t e c h n ic z n e j  wy­
robu przem ysłow ego lu b  je g o  w ytw arzaniu .

Dane o t e j  s y t u a c j i  praw no-paten tow ej za m ieszczo n e  na dokumencie  
tw orzą  "Arkusz c z y s t o ś c i  p a te n to w e j" ,  choć n i e  zawsze św ia d czy  on  
w ła ś n ie  o c z y s t o ś c i  p a ten tow ej wyrobu. Wśród w ykorzystan ych  rozw iązań  
mogą być rów nież  ta k ie , -  k tó r e  są  prawnie o h ron ion e  na r z e c z  in n ych  o— 
só b ,  w różn ych  krajach ,-  bez zgody k tó ry ch  n i e  można w z a s a d z ie  s t o s o ­
wać ty c h  rozw iązań  na o b sza rze  państw , o b ję ty c h  d z ia ła n ie m  prawa, w y łą -  
-e-znego. W ty c h  państw ach wyrób wytworzony wg t e g o  r o z w ią z a n ia  j e s t  do­
tkn ięty  wadą patentową', a w ięc  n i e  j e s t  " c z y s ty  p a ten to w o " . . Z * t e g o  
w zględu  n a le ż a ło b y  w z a s a d z ie  u n ik ać  term in u  " c z y s t o ś c i  p aten tow ej"  
p rzyn ajm n iej  na formalnym dokum encie, k tó r y  p o w in ien  nazywać s i ę  "Arku- 
sżen i'w zg lęd n ie  "Kartą s y t u a c j i  p a ten tow ej wyrobi', tym b a r d z i e j ,  ż e  ś c i  
ś l e j  o d d a je  on c h a r a k te r  i  z n a c z e n ie  te g o  dokumentu. Sposób z a m ie sz c z a ­
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n i a  olanych na k a r c i e  musi u w z g lęd n ia ć  podstawową zasadę system u  och­
rony prawnej wynalazków i  wzorów, a m ia n o w ic ie  zasad ę t e r y t o r i a l n o ś c i , 
t j .  z a s a d ę ,  że  s k u te c z n o ść  u d z ie lo n e g o  praw a-w yłącznego  r o z c ią g a  s ię  
j e d y n ie  na o b s z a r  t e g o  p ań stw a, k t ó r e  u d z i e l i ł o  te g o  prawa. K arta sy ­
t u a c j i  p a ten to w ej  wyrobu powinna sk ła d a ć  s i ę . zatem  z c z ę ś c i ,  z k tó r y c h  
każda odpowiada innemu k r a jo w i / o c z y w i ś c i e  wówczas j e d y n ie ,  gdy za­
ch o d z i  p o tr z e b a  u s t a l e n i a  s y t u a c j i  p a ten to w ej  wyrobu w t y c h _ innych  
k r a ja c h  i  j e ż e l i  w i e r z y c i e l  ma otrzym ać w iadom ości o s y t u a c j i  p a ten ­
tow ej wyrobu w ła ś n ie  w ty c h  k r a j a c h / .

N a leży  bowiem zdać s o b ie  sprawę z t e g o ,  że  w p o s z c z e g ó ln y c h  k r a ja ch  
s y t u a c j a  patentow a te g o  samego wyrobu może być / i  n a j c z ę ś c i e j  j e s t /
z u p e łn ie  odmienna.

Nasuwa s i ę  k o le j n e  p y ta n ie :  j a k ie  dane powinny być za m ieszczo n e  w 
k a r c i e  s y t u a c j i  p a ten tow ej wyrobu przem ysłow ego?- Dane t e  można p o d z ie ­
l i ć  na t r z y  grupy.

Do p ie r w s z e j  n a le ż e ć  będą:

a /  in fo r m a c je  id e n t y f i k u j ą c e  wyrób przemysłowy lu b  je g o  c z ę ś c i  składowe  
p rzez  p od anie  nazwy ro d za jow ej wyrobu. I n fo r m a cje  t e  n i e  muszą za ­
w iera ć  sz c z e g ó łó w  d o ty c z ą c y c h  zastosow an ych  rozw iązań  t e c h n ic z n y c h ,  
gdyż t e  z n a jd u ją  s i ę  p r z e c i e ż  w d ok um entacji  t e c h n ic z n e j  t e g o  wyrobu.

b /  dane d o ty c z ą c e  opracow ującego dokum entację t e c h n ic z n ą  /n p .b i u r o  pro­
je k to w e ,  i n s t y t u t  naukow o-badawczy/ lu b  prod u cen ta  wyrobu p rzem ysło ­
wego,

c /  nazwy krajów o b ję ty c h  badaniam i patentow ym i,

d /  dok ładne d aty  w sk azu jące  na c z a s o k r e s  o b ję ty  badaniam i patentow ym i,  
z w ła s z c z a  d a ta  końcowa, k tó r a  pozw ala p ó ź n ie j  j e d y n ie  na p rzep ro ­
w adzen ie  u z u p e łn ia ją c y c h  badań obejm ujących  c z a s o k r e s  po t e j  d a c i e .

Druga grupa danych d o ty czy  b e z p o ś r e d n io  in f o r m a c j i  o s y t u a c j i  p a te n to ­
wej w ykorzystan ych  rozw iązań  t e c h n ic z n y c h ,  k tó r e  są za m ie sz czo n e  od­
r ę b n ie  d la  każdego k r a ju  o b ję te g o  badaniem, przy czym o d d z i e l n i e  za­
m ie s z c z a  s i ę  in fo r m a c je  o prawach w yłączn ych  na’ w y n a la zk i i wzory u ż y t ­
kowe oraz wzory z d o b n ic z e  /p r z e m y s ło w e / .  I n fo r m a c je ’ o prawach w y łą c z ­
nych  d o ty c z ą  j e d y n ie  ty c h  praw, k tó r e  c h r o n ią  w y n a la z k i ,  wzory użytkowe  
i  wzory z d o b n ic z e  id e n ty c z n e  z ro zw ią za n ia m i zastosow anym i a lb o  bardzo  
z b l i ż o n e ,  podobne do rozw iązań  za sto so w a n y ch  -  ta k ,  ż e  może powstać  
w ą tp l iw o ść  co do o b j ę c ia  zastosow an ego  r o z w ią z a n ia  p r z e d m i o t o w y m  okresem  
ochrony w y n ik a ją c e j  z u d z ie lo n e g o  prawa w y łą czn eg o .

In fo rm a cje  o ty c h  prawach w y łączn ych  powinny za w ierać:

a /  numer r e j e s t r o w y  prawa w y łączn ego  /numer p a te n tu  nub numer r e j e s t r a ­
c j i  w zo ru / w danym k r a ju , .

b /  n azw isk o  i  im ię  lu b  nazwę uprawmionego oraz  je g o  za m ie sz k a n ie  lu b  
s i e d z i b ę  i  k r a j , .

c /  t y t u ł  w ynalazku lu b  wzoru użytkow ego a lb o  wzoru zd o b n iczeg o  /przem y­
s ło w eg o / ,

d /  d a tę  z g ł o s z e n i a  w ynalazku lu b  wzoru w u r z ę d z i e  patentowym danego kra  
ju  ,

e /  d atę  i  k raj p ier w szeń stw a  konw encyjnego,  

f /  d a tę  u d z i e l e n i a  prawa w y łą c z n e g o ,

g /  s t a n  prawny r e j e s t r u  p a ten tów  / r e j e s t r u  w zorów / -  z a w ie r a ją c e  ewen­
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t u a l n i e  dane o u d z ie lo n y c h  l i c e n c j a c h  lu b  in n ych  z a r e je s tr o w a n y c h  
o g r a n ic z e n ia c h  prawa w y łą c z n e g o ,  zmiany osób uprawnionych i  in form a­
c je .  o sp orach  d o ty c z ą c y c h  n a r u s z e n ia  lu b  u n ie w a ż n ie n ia ,  w r e s z c ie  
dane o u s t a n i u  prawa w yłączn ego  i t p .

h /  w ynik i badań porównawczych c h ro n io n eg o  r o z w ią z a n ia  z zastosowanym  
rozw iązan iem  wskazują_ na t o ,  ż e  za stosow an e  r o z w ią z a n ie  j e s t  c h r o n io ­
ne w z a s t r z e ż e n i u  patentowym /o c h r o n n y m / z ewentualnym podaniem k o l e j ­
nego numeru z a s t r z e ż e n i a  lu b  j e s t  podobne do ch ron ion ego  w określon ym  
z a s t r z e ż e n i u  patentowym /o c h r o n n y m /.

W przypadku n i e s t w i e r d z e n i a  p r z e z  prowadzącego badania  i s t n i e n i a  w 
określonym  k r a ju  praw w y łączn ych  c h r o n ią c y c h  stosow an e  r o z w ią z a n ie  lu b  
r o z w ią z a n ie  do n ie g o  podobne n i e  t r z e b a  w y p e łn ia ć  w ca le  k a r ty  i n f o r ­
m a cj i  d r u g ie j  grupy; w y sta r c z y  j e d y n ie  zazn aczyć  na n i e j ,  że  w ś w i e t l e  
przeprow adzonych badań p aten tow ych  stosow ane r o z w ią z a n ia  n i e  są  o b j ę t e  
ochroną w y n ik a ją cą  z praw w y łą czn y ch  u d z ie lo n y c h  w tym k r a ju .

K arta  s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu przem ysłow ego powinna w każdym r a ­
z i e  za w iera ć  in fo r m a c je  o prawach w yłączn ych  u d z ie lo n y c h  w k r a ja ch  ob­
j ę t y c h  badaniem patentowym na r z e c z  opracow ującego dokum entację t e c h ­
n ic z n ą  wyrobu lu b  p rod u cen ta  t e g o  wyrobu.

P ow yższe in fo r m a c je  o prawach w y łączn ych  mogą być e w e n tu a ln ie  uzu­
p e łn io n e  o dodatkowe dane d o ty c z ą c e :
a /  d aty  o g ło s z e n i a  o z g ł o s z e n i u ,  
b /  daty  op u b lik ow an ia  z g ł o s z e n i a ,  
c /  d aty  w y ło ż e n ia  z g ł o s z e n i a ,
d /  daty  o p u b lik ow an ia  o p is u  w yłożon ego  z g ł o s z e n i a ,
e /  wyniku porównawczych badań za s to so w a n y ch  rozw iązań  z rozw ią za n ia m i  

z g ło szo n y m i do ochrony lu b  wyłożonym i w tok u  z a ła tw ia n ia  z g ł o s z e n i a  
po jeg o  wstępnym sp raw d zen iu ,  przy  czym w y n ik i t e  pozw olą  na w stępne  
u s t a l e n i e  s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu, albowiem s ta n  z g ł o s z e n i a  wgględ 
n i e  w yłożon ego  z g ł o s z e n i a  j e s t  j e d y n ie  sw ojego r o d z a ju  ek sp ek ta tyw ą  
na u d z i e l e n i e  prawa w y łą czn eg o .

Z a m ie sz c z e n ie  powyższych dodatkowych danych b ę d z ie  zw iązan e z systemem  
patentowym obowiązującym w określonym  k r a ju ,  w którym dane te  p o s ia d a ją  
z n a c z e n ie  prawne.

P o z o s t a ł e  in fo r m a c je ,  z w ła s z c z a  d o ty c z ą c e  in n y ch  praw w y łączn ych  lu b  
Ich ek sp ek ta tyw  a n i ż e l i  o k r e ś lo n o  j e  w y ż e j ,  są  zbędne przy u s t a l a n i u  sy  
b u a cj i  p a ten to w e j  wyrobu i  mogą j e d y n ie  n ie p o t r z e b n ie  za c iem n ia ć  obraz  
bej s y t u a c j i .

W o s t a t n i e j  g r u p ie  danych za m ieszczo n y ch  na k a r c i e  s y t u a c j i  p a t e n t o -  
ve j z n a jd u ją  s i ę :

1/  p o d p is  osoby s p o r z ą d z a ją c e j  k a r tę  /pow inna to  być w z a s a d z ie  t a  sama 
o so b a ,  k tó r a  p ro w a d z iła  b ad ania  p a ten to w e , a w ięc  p r o j e k t a n t ,  t e c h ­
n o lo g ,  k o n s t r u k t o r / ,

b /  d a ta  sp o r z ą d z e n ia  k a r ty  s y t u a c j i  p a te n to w e j ,

c /  o p in ia  r z e c z n ik a  patentow ego  o popraw ności s p o r z ą d z e n ia  k a r ty  s y tu a ­
c j i  p a te n to w e j ,

d /  p o d p is  k ierow n ik a  j e d n o s t k i  g o s p o d a r c z e j ,  w k t ó r e j  z o s t a ł a  sp o r z ą ­
dzona k a r ta  s y t u a c j i  patentow ej.--

In fo rm a cje  wymienione w yżej w punktach  a ,  b i  c n i e  muszą być zam ie­
sz c z o n e  na tym egzem plarzu  k a r ty  s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu, k tó iy  
n a s t ę p n ie  z o s t a j e  wydarty /p r z e k a z a r y /  in n e j  j e d n o s t c e  g o s p o d a r c z e j .
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S k la s y f ik o w a n ie  k a r ty  s y t u a c j i  p a ten to w ej  wyrobu przem ysłow ego jako  
dokumentu ta jn e g o  lu b  co n a jm n ie j  poufnego czy  t e ż  jako dokumentu jaw­
nego o g ó ln i e  d o s tęp n eg o  d la  z a in te r e s o w a n y c h  . j e s t  k w e s t ią ,  k t ó r e j  r o z ­
s t r z y g n i ę c i e  w ią że  s i ę  n i e w ą t p l i w i e  ze  znaczeniem  gospodarczym  danych  
za m ieszczo n y ch  w k a r c i e  s y t u a c j i  p a te n to w e j .  W przypadku, k ie d y  dane 
w skazu ją  na t o ,  że  zastosow an e  r o z w ią z a n ia  t e c h n ic z n e  n i e  s ą . o b j ę t e  o 
chroną w y n ik a ją cą  z p a te n tu  u d z ie lo n e g o  w. jak im k olw iek  k r a ju  /w  s t o ­
sunku do k tó r e g o  przeprowadzono b a d a n ia /  n ie b e z p ie c z e ń s tw o  zw iążane z 
ujaw nien iem  k a r ty  j e s t  w ła ś c iw ie  n i e w i e l k i e . N i e m n i e j , p od anie  krajów  
o b ję ty c h  z a in ter eso w a n ie m  handlowym, może osobom niepowołanym wskazać  
r y n k i  z b y tu ,  do k tó r y c h  zam ierza  s i ę  sprzedawać w ła sn e  tow ary i  spowo­
dować i c h  r e a k c ję  g o sp o d a r c z ą ,  mogącą n i e ś ć  z sob ą  n ie k o r z y s t n e  n a s tę p  
stwa d la  p o l s k ie g o  p r z e d s i ę b i o r s t w a .  N a tom iast  w przypadku z a m ie sz c z a ­
n ia  w k a r c i e  danych w sk azu jących  na z a s to s o w a n ie  cudzego ch ro n io n eg o ro z  
w ią z a n ia  w jednym z krajów o b ję ty c h  gospodarczym  za in ter eso w a n ie m  -  . u -  
ja w n ie n ie  k a r ty  może r o d z ić  p rzyk re  s k u t k i  g o sp o d a r c z e .  0 i l e  dane do 
t r ą  do konkurentów, u c z u lą  ic h  i  w r a z i e  r o z p o c z ę c ia  d z i a ł a l n o ś c i  p r z e ­
mysłowej lu b  p rzed e w szystk im  handlow ej zw iązan ej  z p o lsk im  wyrobem 
przemysłowym pozwolą im na p o d j ę c i e  kroków prawnych i  gosp odarczych  
p rzec iw ko p o lsk iem u  p r z e d s ię b io r s t w u .  Dowodem co n a jm n iej  stw arzającym  
domniemanie n a r u s z e n ia  p a t e n t u ,b ę d z ie  wówczas k a r ta  s y t u a c j i  p a te n to ­
w e j .  Z t y c h  względów n a le ż y  zapew nić d a lek o  id ą c ą  o s t r o ż n o ś ć  w o b ie g u  
t e g o  dokumentu. D ecyzja  w t e j  sp raw ie  n a le ż y  o c z y w iś c i e  do k ie r u ją c e g o  
j e d n o s tk ą  g o sp o d a r czą ,  n i e  m n ie j .n i e j  b ę d z ie  p r z e s a d ą ,  aby k a r tę  n i e ­
z a l e ż n i e  od zaw artych  danych traktow ań  co n a jm n ie j  jako aoicument po­
u fn y ,  o i l e  n i e  t a j n y .  B l i ż s z e g o  w y j a ś n ie n ia  wymagają j e s z c z e  dwie spra 
wy. P ie r w sz a  d o ty c z y  sposob u  u z y sk iw a n ia  danych, przy .pomocy k tó ry ch  u -  
s t a l a  s i ę  s y t u a c j ę  praw no-patentow ą wyrobu, bowiem może on m ieć ,  a na­
w et n i e w ą t p l iw ie  ma w p r a k ty c e ,  poważny wpływ na zu p e łn o ść  uzyskanych  
d anych .

a
J e s t  o c z y w is t e ,  że  w c e l u  u s t a l e n i a  s y t u a c j i  p a ten to w ej  kom pleksu  

rozw iązań  t e c h n ic z n y c h ,  j a k ie  s ą  zas to so w a n e  w określonym  w y r o b ie ,  n a -  
Leży p rzeprow adzić  s z c z e g ó ło w e  b ad anie  p a te n to w e .  Musi być. ono poprze— 
iz o n e  niezbędnym  poszukiw aniem  patentowym, k tó r e g o  ce lem  j e s t  j e d y n ie  
wybranie sp o śró d  ogromnej l i c z b y  opisów  p aten tow ych  ty c h  op isów , k tó r e  
d o ty czą  z a g a d n ień  / t e m a tó w / ,  j a k i e  z o s t a ł y  rozw iązan e  w określonym  wy­
r o b ie  / t z w .  "przedmiotowe p oszu k iw an ia  p a te n to w e " / .  To samo d o ty czy  rów 
n ie ż  wzorów. D opiero  wybrany m a t e r i a ł  poddany j e s t  s z c z e g ó ło w e j  a n a l iz ie  
z punktu w id z e n ia  t e c h n ic z n e g o ,  p o le g a j ą c e j  na porównaniu ro zw ią z a n ia  
zastosow an ego  z rozw iązan iem  ochronnym w c e l u  u s t a l e n i a  i c h  a n a l o g i c z -  
n o ś c i  lu b  p od o b ień stw a . W końcowej już  f a z i e  sprawdza s i ę  dodatkowostan 
prawny r e j e s t r u  patentów  lu b  wzorów 1ych paten tów  a lb o  r e j e s t r a c j i , k t ó r e  
d o ty c z ą  wynalazków bądź wzorów za s to so w a n y ch .

Tego r o d z a ju  b a d a n ia ,  sch arak teryzow an e  t u t a j  j e d y n ie  w ogólnym za­
r y s i e ,  przeprowadza s i ę  o d d z i e l n i e  d la  każdego k r a ju ,  w s to su n k u  do 
którego  zam ierza  s i ę  poznać s y t u a c j ę  p aten tow ą w łasn ego  wyrobu przemy­
s ło w e g o .

Wyniki poszukiwań p a ten tow ych  / l u b  d o ty c z ą c y c h  w zorów /, t j .  z e s t a ­
w ie n ie  wyszukiwanych a i n t e r e s u j ą c y c h  praw w y łączn ych  ora z  sprawozda­
n i e  z a n a l i z y  t e c h n ic z n e j  i  spraw ozdanie  s ta n u  r e j e s t r u  o p isa n eg o  mogą 
być / a  z punktu w id z e n ia  k o n t r o l i  popraw ności prowadzonąęp badania  nawet  
n z ę s t o  powinny b y ć /  z a r e j  estrow ane j /|l. spraw ozdaniu  z p rzeprow adzen ia  ba=: 
dan ia  p a ten to w eg o .

D opiero  o s t a t e c z n e  w y n ik i  t e g o  b a d a n ia ,  b e z p o śr e d n io  d o ty c z ą c e  r o z ­
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w iązań  s to sow an ych , n a le ż y  z a m ie ś c ić  na k a r c i e  s y t u a c j i  p a ten to w e j  wy­
robu. przem ysłow ego .

N a leży  wspomnieć o ryzyku związanym z prowadzonymi badaniam i p a te n ­
towymi, k tó r e  może sp r a w ić ,  że mimo s z c z e g ó ln e j  s t a r a n n o ś c i  osoby pro­
w adzącej b a d a n ia ,  n i e k t ó r e  i s t o t n e  in fo r m a c je  z o s ta n ą  p o m in ię te  i  tym 
samym o s t a t e c z n e  w yn ik i b ad an ia  n i e  będą z u p e łn e ,  n i e  będą odpowia­
dać r ze czy w is tem u  s ta n o w i patentowemu wyrobu przem ysłow ego . Ryzyko to  
tkw i już  w samym s y s te m ie  u d z i e l a n i a  patentów  w p o sz c z e g ó ln y c h  k r a ja c h ,  
w k tó r y c h  • s k u tk i  prawne z a l e ż ą  częsfcr od zd arzeń  ujaw n ionych  d o p iero  
p ó ź n ie j  / n p .  f a k t  z g ł o s z e n i a  w ynalazku czy  wzoru opublikow any j e s t  n aj  
C ż ę ś b ie j  d o p iero  po u d z i e l e n i u  p a te n tu ,  w z g lę d n ie  przy  w y ło ż e n iu  z g ł o ­
s z e n i a / .  Są k r a j e ,  w k tó r y c h  n i e  p u b l ik u je  s i ę  op isów  p aten tow ych , a 
z w ła sz c z a  opisów  wzorów, co u tr u d n ia  za p o zn a n ie  s i ę  z przedmiotowym za ­
kresem ochrony w y n ik a ją c e j  z u d z ie la n e g o  p a te n tu .  Tkwi to  r y z y k o  ta k ­
że  w p o szu k iw a n ia ch  p a ten tow ych , p o p r z ed za ją cy c h  r z e c z y w is t ą ,  m ery tory ­
czną  - a n a l iz ę  z a k resu  ochrony , i s t n i e j e  bowiem n ie b e z p ie c z e ń s tw o  p rzy ­
padkowego o m in ię c ia  ź r ó d ła  in f o r m a c j i  i s t o t n e j  z e -w z g lę d u  na s y t u a c j ę  
paten tow ą  wyrobu przem ysłow ego.

Dużym n ie b e z p ie c z e ń s tw e m  d la  prowadzącego badania  patentow e j e s t  n i e ­
k om pletność  zb iorów  in f o r m a c j i  p a te n to w e j .

Druga nasuw ająca  s i ę  k w e s t ia  d o ty c z y  spraw o r g a n iz a c y jn y c h  i  kompe­
t e n c y jn y c h .  Chodzi t u t a j  m ia n o w ic ie  o o k r e ś l e n i e  pracowników, prowa­
dzących  b ad an ie  paten tow e i  s t o p n ia  i c h  u d z ia łu  w sp o rzą d za n iu  k a rty  
s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu, jak  t e ż ¡ o  ocenę j e j  p r a w id ło w o ś c i , u z u p e ł­

n i a n ia  oraz  przygotow yw ania  wniosków do d a ls z e g o  d z i a ł a n i a  g o sp o d a r cze ­
go /b ad aw czego , przem ysłow ego i  h a n d lo w e g o / w ś w i e t l e  u s t a l o n e j  s y tu a ­
c j i  p a te n to w e j .

Wydaje s i ę  o c z y w is t e ,  że  obow iązek  prow adzenia  badań p aten tow ych  ma­
ją c y c h  na c e l u  . u s t a l e n i e  s y t u a c j i  p aten tow ej wyrobu przem ysłow ego, a  
z w ła s z c z a  obow iązek  dokonania a n a l i z y  t e c h n ic z n o -p a te n to w e j  opisów  
p aten tow ych , spoczywa na o s o b ie  op racow u jącej dokumentację t e c h n ic z n ą  
te g o  wyrobu / p r o j e k t a n t ,  k o n s tr u k to r ,  pracow nik badaw czy/ lu b  k i e r u j ą ­
c e j  i  .n a d zo r u ją ce j  b e z p o ś r e d n io  w ytw arzanie  te g o  wyrobu. N ie k tó r e  czy n  
n o ś c i  zw iązane z tym i pracami mogą być wykonane p rzez  w y sp e c ja l iz o w a n e  
s łu ż b y  i  wówczas prowadzący b a d a n ie  patentow e m oże,a  nawet p ow in ien  
z l e c i ć  j e  do w ykonania . D otyczy  to  przede  w szystk im :

a /  p rzeprow adzen ia  przedm iotow ego p oszu kiw an ia  p aten tow ego  p r z e z  s łu ż b y  
in fo rm a cy jn e  d z i a ł a j ą c e  w ramach ośrodków i n f o im a c j i  p a ten to w ej  
/ZOITE, BOINTE/ na podany w z l e c e n i u  tem at tech n iczn y , oraz

b /  sp raw d zen ia  p rzez  r z e c z n ik a  p aten tow ego  a k tu a ln e g o  s ta n u  prawnego re  
j e s t r u  patentów  / . lu b  wzorów/, d o ty czą ce g o  o k r e ś lo n e g o  w z l e c e n i u  pa­
t e n t u  lu b  r e j e s t r a c j i  wzoru użytkowego czy  z d o b n ic z e g o .

Zarówno p o szu k iw a n ie  p aten tow e jak też^ a n a l i z a  t e c h n ic z n o -p a te n to w a  
wymagają c z ę s t o  s t a ł e j  pomocy i  porady r z e c z n ik a  p a te n to w e g o ,z w ła s z c z a  
j e ż e l i  c h o d z i  o i n t e r p r e t a c j ę  przedm iotow ego za k resu  ochrony w y n ik a ją ­
c e j  z p a ten tów .

Zbadawszy zebrane in fo rm a cje  prowadzący b a d a n ie  P r z y s tę p u je  do spo­
r z ą d z a n ia  k a r ty  s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu. K arta może być form ularzem  
wzorcowym przygotowanym u p rzed n io  j e d y n ie  w c e l u  jego  w y p e łn ie n ia ,  co  
może zapewnić j e d n o l i t o ś ć  w u k ła d z ie  i  t r e ś c i ,  t e g o  dokumentu, p o s ia d a -  
_ją.cego p r z e c i e ż  z n a c z e n ie  prawne w_|obrocie towarowym. Przy  sp orząd za ­
n iu  k a r ty  prowadzący badania  inoże ,a  nawet p o w in ien  z a s ię g a ć  porady  
r z e c z n ik a  p aten tow ego .



Sporządzona i  p od p isan a  p rzez  prowadzącego badanie  k a r ta  s y t u a c j i  pa 
te n to w e j  wyrobu powinna być o p atrzon a  o p in ią  r z e c z n ik a  p aten tow ego  co  
d o . popraw ności i  p r a w id ło w o śc i  s p o r z ą d z e n ia  k a r t y ,  zanim k ie r o w n ik  w łaś  
c iw e j  j e d n o s t k i  g o sp o d a r c z e j  swoim podpisem za tw ierd za ją cy m  n i e  nada  
k a r c i e  p e łn e g o  w aloru  dokumentu prawnego, w p e ł n i  sk u te c z n e g o  w o b r o c ie  
handlowym.

K arta s y t u a c j i  p a ten to w e j  wyrobu przem ysłow ego wraz z głównym św iad  
czen iem  rzeczowym /d o k u m en ta cją  t e c h n ic z n ą  lu b  towarem /  j e s t  wydana 
zamawiającemu dokum entację , o d b io rcy  lu b  kupującemu w określonym  t e r ­
m in ie ,  n a j c z ę ś c i e j  po d a c ie  s p o r z ą d z e n ia  k a r t y ,  a z w ła s z c z a  d a c ie  za ­
k o ń c z e n ia  b adania  ź r ó d e ł  in f o r m a c j i  p a te n to w e j .  N a leży  zdać s o b ie  spra  
wę z t e g o ,  że  s y t u a c j a  paten tow a wyrobu może s i ę  zm ien ić  w pewnym z a ­
k r e s i e  i  d la t e g o  każdy n a s tę p c a  prawny o d b ie r a ją c y  k a r tę  p o w in ien  za ­
t r o s z c z y ć  s i ę  o j e j  n ie z b ę d n e  u z u p e łn ie n i e  obejm ujące o k res  po d a c ie  
za k o ń czen ia  b ad ania  p a ten to w e g o .  W przeciwnym r a z i e  k a r ta  s y t u a c j i  pa­
te n to w e j  wyrobu może s t r a c i ć  sw oją  a k t u a ln o ś ć ,  a tym samym w a lo r  praw­
ny.

U s t a l a j ą c  s y t u a c j ę  prawną wytworzonego ju ż  wyrobu przem ysłow ego , p rze  
znaczonego do s p r z e d a ż y ,  z w ła s z c z a  do sp rzed a ży  e k s p o r to w e j ,  n i e  można 
p r z e m i l c z e ć  ta k ż e  spraw znaku towarowego, którym oznaczony j e s t  t e n  wy 
r ó b .  Zam ieszczony na tym w yrob ie  znak towarowy / f a b r y c z n y  lu b  h a n d lo w y /  
w z g lę d n ie  nazwa firmowa n i e  może rów n ież  n a ru sza ć  cudzych  praw do zna­
ków tow arow ych.. Z ty c h  względów n i e z b ę d n e •j e s t  o k r e ś l e n i e  s y t u a c j i  
prawnej za m ieszczo n eg o  znaku tow arow ego.

W yłączn ie  handlowy c h a r a k te r  in f o r m a c j i  o s t a n i e  prawnym stosow anego  
znaku towarowego przemawia za tym, aby z a m ie śc ić  go na  odrębnej k a r c i e ,  
n i e  ł ą c z ą c  z in form acjam i o s t a n i e  prawnym przemysłowo zastosow an ych  
r ozw iązań  wynalazków, wzorów użytkow ych i  wzorów z d o b n iczy c h  /przem y­
s ło w y c h / .

K arta s y t u a c j i  prawnej znaku towarowego powinna być rów n ież  sp o rzą ­
dzona o d ręb n ie  d la  każdego k r a ju ,  z zaznaczen iem  r e j e s t r a c j i  znaków, i -  
d en ty czn y ch  i  podobnych. Wykaz ty c h  znaków p ow in ien  zaw ierać  ta k ż e  d an e  
o r e j e s t r a c j i  w ła sn eg o  znaku tow arow ego.

S p o rzą d zen ie  k a r ty  s y t u a c j i  prawnej znaku towarowego j e s t  pop rzedzo­
ne przeprow adzeniem  p o szu k iw a n ia  w śród z a r e je s tr o w a n y c h  w p o s z c z e g ó l ­
nych k r a ja c h  znaków towarowych w o k r e ś lo n y c h  k la s a c h  towarowych. P oszu ­
k iw a n ie  t a k i e  p ow in ien  p rzep row ad zić  r z e c z n ik  patentow y w z g lę d n ie  przy  
jeg o  d o ra d z tw ie  d o k u m e n ta l is ta  ośrodka in f o r m a c j i .
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NIEKTÓRE F O R M Y  R A C H U N K U  E K O N O M I C Z N E G O  
S T O S O W A N E  W  Z A K Ł A D A C H  W Y T W Ó R C Z Y C H  P R Z Y R Z Ą D Ó W  P O M I A R O W Y C H

"ERA"

' -Rachunek ekonomiczny j e s t  bardzo ważnym elementem go sp o d a rk i s o c j a ­
l i s t y c z n e  j Wprowadzenie go p o p r z e d z i ł  e ta p  d z ia ł a ń  n ieskoordynow anych ,  
n a s t ę p n ie  rozw ój ek sten syw n ych  form d z i a ł a n i a  i  w r e s z c i e  s z c z e b e l  eko­
n o m ik i,  c h a r a k te r y z u ją c y  s i ę  i n t e n s y f i k a c j ą  procesów  produkcyjnych  i  
u n i f i k a c j ą  d z i a ł a n i a .

U n i f ik a c j a  d z i a ł a n i a  p o le g a  na w sp ó łpracy  w s z y s t k ic h  s łu ż b  i  komó­
rek  o r g a n iz a c y jn y c h ,  z a p e w n ia ją c e j  rów norzędność t e c h n i c e ,  o r g a n i z a c j i  
i  ekonom ice. O becnie n i k t  ju ż  n i e  k w e s t io n u je  t e g o ,  że  każde p r z e d s i ę ­
w z i ę c i e  t e c h n ic z n e  lu b  o r g a n iz a c y jn e  powinno by.ó rozw ażane rów nież  w 
a s p e k c ie  ekonomicznym. N a le ż y  u s t a l i ć ,  k to  i  w j a k ie j  fo rm ie  p ow in ien  
badać ekonomiczne a s p e k ty  p r z e d s i ę w z i ę ć .  W p r a k ty c e  spotykamy s i ę  za­
równo z u za sa d n ia n iem  d e c y z j i  t e c h n ic z n y c h  lu b  gosp od arczych  przez dział 
ekonom iczny, jak  i  p rzez  p io n  ekonomiczny oraz  p rzez  komórkę o r g a n iz a ­
c y jn ą  i n i c j u j ą c ą  p o w z ię c ie  d e c y z j i .  Również forma u z a s a d h ie n ia  ekonomi­
cznego  d e c y z j i  j e s t  n i e j e d n o l i t a :  od u p roszczon ego  rachunku do skom p li­
kowanych wzorów m atem atycznych .

Zamierzeniem a u to r a  n i n i e j s z e g o  a r ty k u łu  j e s t  wymiana d ośw iadczeń  
i  u d z i a ł  w d y s k u s j i  nad n a jw ła śc iw sz y m  d la  danej s t r u k tu r y  o r g a n iz a ­
c y jn e j  rozw iązan iem  problemu rachunku ekonom icznego. Pokazano p r z y k ła  
dowo w ycinek  d z i a ł a n i a ,  k tó r y  odpowiada formom organ izacyjnym  dużego ,  
r o z w ija ją c e g o  s i ę  p r z e d s ię b i o r s t w a .  Za punkt w y j ś c ia  p r z y j ę t o  p o g lą d ,  
że  ekonom iczne u z a s a d n ie n ie  d e c y z j i  t e c h n ic z n e j  lu b  g o s p o d a r c z e j  j e s t  
w ykładnik iem  z e s p o łu  f u n k c j i  m ających n a  c e l u  ekonom izację  d z i a ł a n i a ,  
bez  w zględu  na t o ,  w j a k ic h  komórkach o r g a n iz a c y jn y c h  lu b  na j a k ic h  s t a  
now iskach  pracy fu n k c je  t e  s ą  wykonywane. J e s t  to  w ięc  p o j ę c i e  s łu ż b y  
ek on om iczn ej ,  w yk racza jące  d a lek o  poza z a k r e s  d z i a ł a n i a  p io n u  ekonomi­
cznego  i  d z i a ł u  ekonom icznego. D e c e n t r a l i z a c j a  f u n k c j i  e k o n o m iza c j i  dzia­
ł a n i a  u m o żliw ia  d o g łę b n e ,  źród łow e zb ad an ie  problemu i  p r z e c iw d z ia ła  
z m n ie j s z e n iu  s t o p n ia  zaangażow ania  sprawami ekonomicznymi u  ty c h  pracow­
ników , k tó r y c h  b e z p o śr e d n ia  d z i a ł a l n o ś ć  ma duży wpływ na w yn ik i ekono­
m iczne p r z e d s ię b io r s tw a .

< • ' >
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Jak da lek o  powinna być p ę s u n ię t a  d e c e n t r a l i z a c j a  f u n k c j i  ekonomiza­
c j i  d z i a ł a n i a  i  jaka  powinna być w tym u k ła d z ie  r o l a  d z i a ł u  ekonomicz­
nego? P rzy jm u jąc ,  że  podstaw ą ek o n o m iza c j i  d z i a ł a n i a  j e s t  rachunek eko­
nom iczny prowadzony w sposób  w ła śc iw y  i  w sz ech str o n n y  -  można p r z y ją ć  
że  każda komórka o r g a n iz a c y jn a  i n i c j u j ą c a  p r z e d s i ę w z i ę c i e  powinna t a k i  
rachunek s p o r z ą d z i ć . • Poniew aż jednak s k a la  in ic jo w a n y c h  p r z e d s ię w z ię ć  
j e s t  o lb rzym ia  / o d  w y n a ję c ia  s a l i  k o n fe r e n c y jn e j  za 300 z ł  do in w e s ty ­
c j i  p o le g a j ą c e j  na zak u p ie  maszyny p rod u k cyjn e j  za 3 m i l io n y  z ł / ,  n a l e ­
ży  wprowadzić e lem en t poziom u n ie z b ę d n y c h  nakładów lu b  ryzyk a  s t r a t ,  
jako d ecyd u jący  o k o n ie c z n o ś c i  poddania rachunku dodatkowej a n a l i z i e .  
Tę dodatkową a n a l i z ę ,  wraz z p o s ta w ie n iem  wniosków, p o w in ien  s p o r z ą d z ić  
d z i a ł  ekonom iczny, poniew aż j e s t  on głównym koordynatorem  w z a k r e s ie  
plan ow ania  k osztów  i  w nim gromadzone są  w ie lo k ieru n k o w e  in fo r m a c je , na­
p ły w a ją ce  ze  w s z y s t k ic h  komórek o r g a n iz a c y jn y c h .

Wysokość poziomu nakładów lu b  ry zy k a ,  d ecyd u jąca  o poddaniu rachunku  
ekonomicznego dodatkowej k o n t r o l i  i  a n a l i z i e  p rzez  d z i a ł  ekonomiczny za 
l e ż y  od k on kretnych  warunków każdego p r z e d s i ę b i o r s t w a .  W ZWPP "Era" 
p r z y j ę t o ,  że  g r a n ic ę  ty c h  nakładów i  ryzyka  może s ta n o w ić  kwota 10 000zł. 
U zysk an ie  w rachunku ekonomicznym w yniku, p r z e k r a c z a ją c e g o  t ę  kwotę po­
woduje p r z e k a z a n ie  c a ł e j  sprawy do d z i a ł u  ekonom icznego. N i e z a l e ż n i e  
od " b a r ie r y  nakładów i  ry zy k a  w rachunku ekonomicznym", i s t n i e j e  s z e r e g  
form d z i a ł a n i a ,  d la  k tó r y c h  rachunek ekonomiczny prowadzony j e s t  w y łącz  
n i e  p rzez  d z i a ł  ekonom iczny. l i s t a  ty c h -" z a s tr z e ż o n y c h "  form d z ia ł a n i a  
z a le ż n a  j e s t  od s p e c y f i k i  p r z e d s ię b i o r s t w a .  ZWPP "Era" d z i a ł  ekonom icz­
ny sp orząd za  s z e r e g  rachunków ekonom icznych jednorazow ych , k tó r e  w 
sposób  doraźny p o zw a la ją  na p o d j ę c ie  sam od z ie ln ych  d e c y z j i  p r z e z  dy­
r e k c j ę ,  w z g lę d n ie  na o k r e ś l e n i e  skutków ekonomicznych d e c y z j i  w ładz  
z w ie r z c h n ic h .  Poza tym można w yodrębnić grupy c z y n n o ś c i  o ch a r a k te r z e  

-sta łym  p o w ta rza ją ce  s i ę  w o k r e ś lo n y c h  c y k la c h  c z a so w y c h ,k tó r e  o b ję te -  
z o s ta ły .  rachunkiem ekonomicznym w y łą c z n ie  p rzez  d z i a ł  • ekonomiczny, a 
m ia n o w ic ie :

-  rachunek ekonomiczny zmiany poziomu cen  k o o p e r a c j i  b i e r n e j ,
-  ra c h u n e k •ekonomiczny zmiany asortym entow ych planów p r o d u k c j i ,
-  rachunek ekonomiczny skutków dokonanych w y p ła t  dodatków za  ja k o ść  pro 

d u k c j i ,
-  rachunek ekonomiczny d o ty c z ą c y  skutków prowadzonego w spółzaw odnictw a  

m iędzyw ydzia łow ego  p ra cy ,
-  rachunek ekonomiczny zmian poziomu k o sz tó w  jednostkow ych  i  wpływu tych 

zmian oraz  zmian cen  zb y tu  na w ie lk o ś ć  a k u m u la c j i ,
-  rachunek ekonomiczny w z a k r e s i e  k o s z t u  b e z c z y n n o ś c i  maszyn i  u rządzeń  

produ kcyjnych ,
-  rachunek ekonomiczny w z a k r e s i e  e f e k ty w n o ś c i  ek sp o rtu  ukierunkowanego,
-  rachunek ekonomiczny d o ty c z ą c y  programu n o w o c z e s n o śc i  p r o d u k c j i ,
-  rachunek ekonomiczny w z a k r e s i e  u ru ch om ien ia  nowych wyrobów.

Forma rachunku ekonom icznego z a l e ż y  od w ie lu  czynników . N a jb a r d z ie j  
rozp ow szech n ion ą  i  n a j c z ę ś c i e j  s to sow an ą  form ą rachunku j e s t  u p r o sz c z o ­
ny rachunek ekonom iczny, k tó r e g o  t r e ś ć  z a l e ż y  od c h a ra k teru  p r z e d s i ę ­
w z i ę c i a ,  a l e  wynik o b l ic z e n io w y  pozw ala  u s t a l i ć  w sposób  jednoznaczny  
spodziew ane e f e k t y .  R z a d z ie j  s tosow an ą  form ą j e s t  s z c z e g ó ło w y ,  komplek­
sowy rachunek ekonomiczny lu b  rachunek makroekonomiczny, u w z g lę d n ia ją ­
cy p o tr z e b y  c a ł e j  g o sp o d a r k i  n arod ow ej.

P o n iż e j  p rzed sta w io n o  n ie k t ó r e  formy rachunku ekonom icznego, prowa­
dzonego w ZWPP "Era", p rzy  z a s to s o w a n iu  n ieskom plikow anych  wzorów mate­
m atycznych i  fo rm u la rz y  f a k t o g r a f i c z n o - a n a l i t y c z n y c h .
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I . Rachunek ekonom iczny u ru ch om ien ia  p ro d u k c ji nowych wyrobów

1. Z agad n ien ie  e f e k ty w n o ś c i  uru ch om ien ia  p r o d u k c j i  . nowych wyrobów, 
zarówno na drodze g e n e r a ln e j  m o d e r n iz a c j i  i  r e k o n s t r u k c j i  wyrobów do­
ty ch cza so w y ch , jak  i  opracow ania  nowych, o r y g i n a l n y c h - j e s t  skomplikowa­
n e .  U w zględn ia  s i ę  t u  t y lk o  dwie p ła s z c z y z n y  e fe k ty w n o ś c i :  w sp rzed a ży  
k ra jo w ej  i  w sp rzed a ży  e k sp o r to w e j .

2 .  Na p od staw ie  r o z e z n a n ia  dokonanego p r z e z  d z i a ł  Sprzedaży i  B iuro  
Studiów  w z a k r e s i e  p o tr z e b  rynku krajow ego sp orząd za  s i ę  rachunek ekono 
mićzny wg wzoru:

N£t
Zk >

g d z ie r

Npt = suma nakładów p o s tę p u  t e c h n ic z n e g o ,  planowanych na urucho­
m ie n ie  nowej p r o d u k c j i  wyrobu,

Zk = suma zysku k a lk u la c y j n e g o ,  j a k i  spodziew any j e s t  na t r z y l e t ­
n i e j  p r o d u k c j i  danego wyrobu wg wzoru: / p  . q /  : 100, g d z ie :

p = w ie lk o ś ć  p r o d u k c j i  danego wyrobu w o k r e s i e  t r z e c h  l a t  / i l o ­
czyn  i l o ś c i  i  ceny jed n o stk o w ej  u zy sk a n ej  z r e l a c j i  do produ­
kowanego ju ż  wyrobu o z b l i ż o n y c h  param etrach  t e c h n i c z n y c h / , .

q = rentow ność w y n ik a ją ca  z grupy n o w o c z e sn o śc i  wyrobu.

J e ż e l i  wynik j e s t  m n ie j s z y  od j e d n o ś c i ,  w y stę p u je  ekonomiczne uza­
s a d n ie n ie  uruch om ien ia  nowej p r o d u k c j i .

#
Zgodnie z zasadam i ek sperym enta ln ym i, n a k ła d y  na nowe uruchomienia^ 

finansowane z p o s tę p u  t e c h n ic z n e g o  o b c ią ż a ją  produkcję t r z e c h  k o le jn y c h  
l a t  od u r u c h o m ie n ia 'N a le ż y  w ięc  p r z y j ą ć ,  że  w y s tę p u je  e f e k ty w n o ś ć , gdy 
w ynik j e s t  m n ie j s z y  od j e d n o ś c i .  Oznacza t o ,  że zwrot nakładów w ystępu­
j e  w c z a s i e  k rótszym  od t r z e c h  l a t .

3 .  J e ż e l i ,  wyrób p r z e w id z ia n y  j e s t  na e k s p o r t ,  wówczas rachunek ekonomi 
czny p o w in ien  w ykazać, ż e  k o s z t  wynikowy k a lk u la c y j n y ,  tzw . kwk, powi­
n ie n  być n i ż s z y  od kursu  g r a n ic z n e g o  wg wzoru:

Cr . "p" ^ ,Tr-------------------< K g
Cd

g d z ie :

Cr = jednostkow a cena r o z l i c z e n io w a  wyrobu z p r z e d s ię b io r s tw a
handlu  z a g r a n ic z n e g o ,

"p" = p r z e l i c z n i k  m a ter ia ło w y  z k a l k u l a c j i  dew izow ej,

Cd = jednostkow a cena  dewizowa wyrobu spodziew ana do u z y sk a n ia  d la '
o k r e ś lo n e g o  kursu  g r a n ic z n e g o ,

Kg = stawka k u rsu  g r a n ic z n e g o .

Podany d a le j  wzór fo rm u la rz a  a n a l i t y c z n e g o  u le g n i e  zm ian ie  w roku  
1971,' poniew aż reform a cen  zb y tu  a r tyk u łów  z a o p a t r z e n io w o - in w e s t y c y j -  
nych spow oduje, przyn ajm niej  czasow e, w y e lim in ow an ie  p r z e l i c z n i k a  ma­
t e r i a ło w e g o .  P r z e l i c z n i k  t e n  m ia ł  na c e l u ‘doprow adzenie cen  do poziomu  
św ia to w eg o .



1. Nazwa i  symbol w y r o b u  • . . . ........................ .......................................
  . . . . .   .

2 .  Wyrób sta n o w i:
a /  g e n e r a ln ą  r e k o n s tr u k c ję  i  u n o w o c z e śn ie n ie .w y r o b u  .........................

b/_ nowe, o r y g in a ln e  o p racow an ie .

3 .  Wyrób p r zew id z ia n y  ¿jest w g r u p ie  n o w o c z e s n o śc i  . . .  . .
4 .  R e la c ja  ceny zb y tu  nowego wyrobu do wyrobu   .............................................

w y n o s i .................... .....................................................................

5 .  Z ałożona w ie lk o ś ć  p r o d u k c j i  w o k r e s i e  t r z e c h  l a t  ....................  s z t .

6 .  Planowany k o s z t  u ru ch om ien ia  wyrobu .................... ............................................

7 .  O r ie n ta c y jn a  cena zb y tu  nowego wyrobu .......................................................  .

8 .  W ie lkość  p r o d u k c j i  danego wyrobu w c ią g u  t r z e c h  l a t  l i c z o n a  w 
cenach  zb ytu   ................................................................................  ...................................

9 .  Rentowność w p r o c e n c ie  / p k t .  3 /  . ................................ .......................................

10 . Npt: Zk = p oz .  6: / p o z .  8 jc p o z .  9 /  : 100 = ............................. . . . .

11. Cena r o z l i c z e n io w a  / p o z . . 7 x 1 , 0 5 / ......................................................................

12. P r z e l i c z n i k  " p " ................................... ................................................................ ....  . . .

13. K osz t  k a lk u la c y jn y  / p o z .  11 x p oz .  1 2 /  . . . ..............................................

14. .Spodziewana do u z y s k a n ia  cena dwizowa:

a /  d la  I kursu  g r a n i c z n e g o ........................................ .................................................

b /  d la  I I I  k u rsu  g r a n ic z n e g o  . .  ......................................................................

15. KwK

a /  d la  I k u rsu  g r a n ic z n e g o  / p o z .  13 : p oz . 1 4 a /  ...................................

b /  d la  I I I  k u rsu  g r a n ic z n e g o  / p o z .  13 : p o z .  1 4 b /     .

16. O p in ia  d z i a ł u  ekonom icznego

Form ularz rachunku ekonom icznego
w z a k r e s ie  u ru ch om ien ia  p r o d u k c ji nowych, wyrobów

Uwagi do form u larza :

1. Ceną r o z l i c z e n io w ą  w warunkach z a k ła d u  j e s t  cena fa b r y c z n a  powięk­
szona o 5$ z t y t u ł u  s p e c j a ln e g o  opakowania ek sp ortow ego . Wysokość 
t e j  d o p ła t y  w fo r m ie  r y c z a ł t u  u zgod n ion a  j e s t  z  PHZ.

2 .  W c e l u  u p r o s z c z e n ia  rachunku przyjm uje s i ę ,  że  cena fa b r y c z n a  i  cena 
zb y tu  nowego u ruch om ien ia  będą s i ę  k s z ta ł to w a ć  na jednym p o z io m ie .

I I . Rachunek, ekonomiczny e f e k ty w n o ś c i  i n w e s t y c j i

0 pozytyw nej o c e n ie  e f e k ty w n o ś c i  i n w e s t y c j i  przem ysłow ej d ecy d u je  o -  
k r e s  zw rotu  nakładów in w e s ty c y jn y c h ,  n i e  p r z e k r a c z a ją c y  5 l a t ,  wg wzoru:
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g d z ie :

T = o k res  zw rotu  nakładów ,

NI = w artość  nakładów in w e s ty c y jn y c h ,

PRA = w artość  p r z y r o s tu  r o c z n e j  a k u m u la c j i  wg r o z w in ię t e g o  wzoru:

PRA = RA1 -  RAo 

g d z ie :

RA 1 akum ulacja o s i ą g n i ę t a  w roku oddania  i n w e s t y c j i  do. e k s p l o a t a c j i ,

RAo = akum ulacja , jak ą  o s ią g n ię t o  w danym roku bez przeprow adzania  in  
w e s t y c j i .

A o to  jak  w ygląda rachunek e fe k ty w n o ś c i  i n w e s t y c j i  na p r z y k ła d z ie  
i n w e s t y c j i  w ZWPP "Era", p o le g a j ą c e j  na rozbudow ie zak ład u , k t ó r e j
p ier w szy  e ta p  r o z p o c z ę ty  w 1966 roku zakończony z o s t a ł  w roku 1968. 
W c e l u  ' o b l i c z e n i a  e fek tó w  ekonom icznych w y n ik ających  z wprowadzenia do 
e k s p l o a t a c j i  nowych i n w e s t y c j i ,  n a le ż y  porównać w y n ik i ekonomiczne o -  
s ią g a n e  po wprowadzeniu i n w e s t y c j i  z wynikami, j a k i e  o s i ą g n i ę t o  ty bez  
dodatkowych i n w e s t y c j i .

min z ł

W y s z c z e g ó ln ie n ie 1966 r . 1967 r . 1968 r .

po 
w

pr
ow

. 
in

w
es

ty
cj

 i
 

"A
"

P rod . tow . wg cen  z b .  1966 r.' 
K oszt w ł .  prod . to w a r .  
Akumulacja
$  u d z i a ł  k o s z t ,  w p r .  tow.

141 ,6
1 0 8 ,5

33 ,1
7 6 ,6

170 ,9
118 ,4

5 2 ,5
6 9 ,3

1 9 9 ,0  ■ 
1 3 3 ,9  

65 ,1  
6 7 ,3

pr
ze

d 
in

- 
w

es
to

w
an

. 
"B

"

P rod . tow.wg cen  z b . 1966 r .  
K oszt  w ł .  prod. tow ar .  
Akumulacja
$  u d z i a ł  k o s z t ,  w p r; tow .

141 ,6  • 
108 ,5  

33 ,1  
7 6 ,6

160 ,0  
121 ,8  
3 8 ,2  
7 6 ,1

1 8 1 ,0  
136 ,8  

4 4 ,2  
7 5 ,6

Poniew aż w roku 1967 n a s t ą p i ł a  zmiana poziomu cen  z b y tu ,  u s ta lo n o  
w a rto ść  p r o d u k c j i  towarowej w l a t a c h  1967-1968 przyjm ując ceny obowią­
z u ją c e  w roku 1966. K osz t  w łasny  podany w c z ę ś c i  "A" t a b e l i  s ta n o w i po­
ziom k osztów  r z e c z y w is t y c h .  Akumulacja i  procentow y u d z i a ł  kosztów  w 
w a r t o ś c i  p r o d u k c j i  towarowej podane w c z ę ś c i  "A" t a b e l i  s ą  wynikowymi 
w a r t o ś c i  p r o d u k c j i  i  poziomu kosztów.W c z ę ś c i  "B" t a b e l i  w artość  produk 
c j i  towarowej w cenach  w 1966 r .  po w yelim inow aniu  wpływu i n w e s t y c j i  
u zysk an o , z a k ła d a ją c  ś r e d n i  roczn y  w z r o s t  rzęd u  13$ / t a k i  poziom wzros  
t u  m ia ł  m ie j s c e  w l a t a c h  p o p r z e d n ic h / .  Założono r ó w n ież ,  że  ś r e d n ia  r o ­
czna obn iżk a  kosztów  s i ę g a ł a b y  0 ,5 $  / z g o d n i e  z wynikami l a t  u b i e g ł y c h / .  
Akumulacja i  u d z i a ł  k osztów  w c z ę ś c i  "B" t a b e l i  są  wynikowymi dwóch 
p ie r w sz y c h  p o z y c j i .

Z t a b e l i  w ynika, że  p r z y r o s t  ak u m u lacji  w roku 1968, t j .  w roku z a ­
k o ń c z e n ia  p ier w szeg o  e ta p u  i n w e s t y c j i  w y n o s i ł  2 0 ,9  m i l io n a  z ł .  Nakłady
na c a ł o ś ć  p ier w szeg o  etap u  .w yn os iły  9 9 , 4  m i l io n a  z ł .

I
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- 9 9 ? 4 „a ła . .  z* -  4 75  l a t  
2 0 ,9  min z ł  4 ,7 5

Zwrot nakładów in w e s ty c y jn y c h  w wyniku p r z y r o s tu  ak u m u lacji  f i n a n s o ­
wej n a s t ą p i ł  w ięc  w c ią g u  4 ,7 5  l a t .

I I I ‘. Rachunek ekonom iczny zmian k o n s tr u k c y jn o - t e c h n o lo g ic z n y c h

Zmiany k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e  dokonywane w już produkowanych  
wyrobach mogą m ieć na c e lu :
-  z a s to s o w a n ie  innego  op rzyrządow an ia ,
-  p o d n i e s i e n i e  k la s y  d o k ła d n o ś c i ,
-  z w ię k s z e n ie  t r w a ł o ś c i  wyrobu,
-  u ł a t w i e n i e  o b s ł u g i ,
-  p o d n i e s i e n i e  s tand ard u  t e c h n ic z n e g o ,
-  o b n iż e n ie  k o s z t u  p r o d u k c j i ,
-  o b n iż e n ie  k o s z tu  e k s p l o a t a c j i ,
-  poprawę j a k o ś c i  wyrobu, z m n ie j s z e n ie  i l o ś c i  i  k o s z tu  braków.

Zasadniczym motywem zmian j e s t  o b n iż e n ie  k osztów  p r o d u k c j i ,o b n iż e n ie  
kosztów e k s p l o a t a c j i  lu b  poprawa warunków e k s p l o a t a c j i .  Ogólną metodą  
stosow an ą w ekonomicznym rachunku e f e k ty w n o ś c i  zmian j e s t  porów nanie wy 
ników p rod u cen ta  i  u ży tk ow n ik a . Kompleksowa ocena wyników prod u cen ta  i  
użytkow nika  j e s t  sprawą tru d n ą  i  skomplikowaną. Można jednak stosow ać  
u p ro szczo n y  rachunek ekonom iczny w ramach komórki i n i c j u j ą c e j  zm ianę,  
wg wzoru: -.  Wo/w je d n o s tk a c h  n a t u r a ln y c h /  g d z ie :

Wo = w yn ik i przed, zmianą,
W1 = w yn ik i po zm ianie;-

w z g lę d n ie ,  wg c z ę ś c i e j  . s tosow an ego  wzoru: E = Ko -  K^, g d z ie :

Ko = k o s z t  przed  zm ianą,
K̂  = k o s z t  po z m ia n ie .

Ponieważ rachunek przeprow adza s i ę  na  je d n o s tk ę  wyrobu, d la  w y l i c z e ­
n ia  c a łk o w ite g o  e f e k t u  n a le ż y  u w z g lęd n ić  i l o ś ć  wyrobów, w k tó r y c h  z a ­
chodzą zmiany k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e  i  t a k i e  e lem en ty ,  jak: do­
datkowy k o s z t  d o k u m e n ta cj i ,  n a r z ę d z i ,  wyprodukowanych u p rzed n io  d e t a l i ,  
k t ó r e  o b e c n ie  n a le ż y  złomować, jak  rów n ież  k o s z t  m a te r ia łó w ,  k t ó r e  w 
wyniku zmian n i e  n a d a ją  s i ę  do d a l s z e j  p r o d u k c j i  a n i  do u p ły n n ie n ia .

Rachunek zmian k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n y c h  sp orząd za  komórka i n i ­
c j u j ą c a .  J e ż e l i  zmiany wg rachunku p od w yższają  k o s z ty  p r o d u k c j i  / c o  
powinno być w y ją tk ie m / i  p rzek ro czo n a  z o s t a ł a  " bar iera"  10 000 z ł  -  kon  
t r o l ę  i  a n a l i z ę  rachunku przeprow adza d z i a ł  ekonomiczny na form u larzu ,  
wg za m ieszczo n eg o  p o n iż e j  w zoru . Dane f a k t o g r a f i c z n e  do rachunku poda-' 
wane są  p r z e z  z a in te r e s o w a n e  komórki na k a r c i e  zmian k o n s tr u k c y jn o -  
t e c h n o lo g ic z n y c h ,  k t ó r e j  o b ie g  uregulow any j e s t  zarządzen iem  wewnętrz­
nym.

P o d s ta w ia ją c  u zysk ane dane do w zoru otrzymamy n a s tę p u ją c y  wynik:
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Rachunek ekonomiczny Nr ....................
d o 'k a r ty  zmian t e c h n o lo g ic z n y c h  -  k o n stru k cy jn y ch  Nr . . . .

1 . Otrzymana w d n i u . .................  1 9 6 . . .  r .  k a r t a  zmian Nr  ...............  za w iera
dane wprowadzające zmiany w m a t e r ia ło c h ło n n o ś c i  -  p r a c o c h ło n n o ś c i
wyrobów:

T a b e l a  1

Wykaz d e t a l i  w k tó r y c h  zastosow an o  zmiany

Lp. ■ Nazwa d e t a lu Numer
ry su n ­
ku

T e c h n o lo g ic z n a  i l o ś ć  zm ien ian ych  d e t a l i  
na wyrobach oznaczonych  symbolami:

«•
—

1 2 3 4 5 6 7 8

1.
2 .

3.

4.

2 .  Termin w prowadzenia z m i a n .............................. ....  ............................................................

3 . Planowana i l o ś ć  d e t a l i  w wyrobach od wprowadzenia zmian do końca ro  
ku kalendarzow ego:

T a b e l a  2

Lp . Symbol wyrobu Planowana  
i l o ś ć  wyro 
bów do koń  
ca roku

T e c h n o lo g ie  zna 
i l o ś ć  d e t a l i  
zmi e n i  a ń . na wy r

Razem i l o ś ć  d e t a l i  
planowanych do wyk. 
do końca roku

- - 3 x 4 3 x 5

1 2 3 4 5 6 7

1 .

2 .

3 .

4 .

5 .

6 . Razem

4. R óżn icę  w r o b o c i ź n ie  b e z p o ś r e d n ie j  i  k o s z ta c h  w ydzia łow ych  o b ra zu ją  
t a b e l e  3' i  4 .
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T a b e l a  3

Lp. Numer rysunku  
d e t a lu

.Wartość r ó ż n ic y  na:
r o b o c iź n ie
i  * j ■ > n a  100k o s z t . w y d z i a ł . 

sztuk, w r o z b i c i u  na w y d z ia ły :
i i p n "N" i i/ u "S" Razem:

1 2 3 4. 5 6 7

1.

2 .

3 .

4.

T a b e l a  4—

l p. Numer rysunku  
d e t a lu

Wartość r ó ż n ic y  na:
r o b o c i ź n ie  ... , .:------v------ ----------  na i l o ś c ik o s z t .w y d z .

d e t a l i  z t a b e l i  2 p o z .  6 i  7 wg wyrobów

- — — — Razem:

1 2 3 4 5 6 7 8

1.

2 .

3 .

4.
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5 . R óżn icę  w a r t o ś c i  m a ter ia łó w  w yelim inow anych i  dodatkowych o b ra zu je  
t a b e la  5 .

T a b e 1 a 5

Lp. Numery rysianku 
d e t a lu

^ . . 100 s z t .  d e t a l u  , . . ,R ó ż n ic a : ------r-----:—rr— —:----  w r o z b i c i u  na wyrobyp e łn e j  i l o ś c i  -

Razem

1 2 3 4 5 .6 7 8

1 .

2 .

,•

3 .

4.
•

5 . Razem
X X X X X X X X X X X X X X X X X X

6 .  I l o ś ć  d e t a l i  p rzezn a czo n y ch  do złomowania i  w artość  wg k o s z t u  w ł . na 
je d n o stk ę  -  100 s z t .

a /  wg r y s u n k u    & z ł ... ..........................................

b /  " "     & z ł  . . . . . . . . . . . . . . ............

c /  " "     . . .&  z ł ................................................

d /  " "   . '   A z ł  ............... ...................

7 .  R óżn ica  w a r t o ś c i  złomowanych d e t a l i :

numer rysunku w a rto ść  wg w artość  ze  r ó ż n ic a
k o s z t u  w ła s .  złomowania

8 .  R óżn ica  w a r t o ś c i  m a ter ia łó w  zbędnych do d a l s z e j  p r o d u k c j i  po o b n iż e ­
n i u  ceny przy  odsprzed aży  lu b  złomowaniu:

9 .  K oszty  s p e c j a ln e  /d o d .  n a r z ę d z i a , ( o p r z y r z ą d . /
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10. Wpływ zmian na w ysokość a k u m u la cj i

T a b e l a  6

Lp. S k ła d n ik i  k a lk u la c y jn e W ie lk o ść  zmian wyrażona w z ł

wyrób wyrób wyrób wyrób , Razem

1 2 3 4 5 6 7

1 . m a t e r ia ły  b e z p o ś r e d n ie  

k o s z t y  zakupu .............  ^2 .

3 , k o s z t y  s p e c j a ln e  

p ła c e  b e z p o ś r e d n ie

k o s z t y  w ydzia łow e  

k o s z t y  ogó ln ozak ład ow e  

s t r a t y  na b r .  i  k .  gw. 

k o s z t y  w ytw orzen ia  

k o s z t y  sp rzed aży  

c a łk o w ity  k o s z t  w łasn y  

r ó ż n ic a  ze  z ł  d e t a l i

4 .

5 .

6 .

• 
*

' 
r— 

cc

9 .

10.

11 .

12. r ó ż n ic a  na m a t e r i a ł .

13. zysk  od p o z .  10 

ogółem  akum ulacja  

a /  ob n iży  s i ę  o 

b /  podwyższy s i ę  o

i

14.

U w a g i :

Warszawa, d n ia 19.' r .



R yszard  KOWALSKI 
Lucjan SWIĘTCZAK 
Tadeusz TUKA

M E T O D Y K A  P L A N O W A N I A  R O C Z N E G O  
I O P E R A T Y W N E G O  W  PRZEDSIĘBIORSTWIE

A rty k u ły  opublikow ane w p o p rzed n ich  numerach " B iu le ty n u  Mera" zamy­
k a ją  e ta p  p rzygotow an ia  "bazy norm atywnej", n ie z b ę d n e j  do wprowadzenia  
planow ania  i  k o n t r o l i  p r o d u k c j i  w p r z e d s i ę b i o r s t w i e  przemysłowym przy  
w y k o r z y s ta n iu  e l e k t r o n i c z n e j  t e c h n i k i  o b l i c z e n i o w e j .  W n in ie j s z y m  opra­
cow aniu p rzed sta w io n y  z o s t a n i e  dorobek Zakładu P r z e tw a r z a n ia  Danych 
CODKK oraz  d z i a ł  EPD przy  ZWPP "Era" w z a k r e s i e  a u to m a ty z a c j i  planowa­
n i a  p r o d u k c j i .

P op rzedn io  omówione z o s t a ł y  z b io r y  podstawowe, k t ó r e  w d a ls z y c h  
e tap ach  rozbudowy system u będą s ta n o w iły " b a z ę  normatywną":

1. K a r to tek a  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ió z n a  /KET/
¡Zawiera param etry te c h n ic z n o -e k o n o m ic z n o -o r g a n iz a c y jn e  p r o c e s u  produk­
c y j n e g o .

¡2. K ar to tek a  surowcowa /KSU/
Zawiera dane n ie z b ę d n e  do prow adzen ia  e w id e n c j i  i l o ś ć io w o - w a r t o ś c io w e j  
surowców zn a jd u ją c y c h  s i ę  w magazynach i  w y d z ia ła c h  produkcyjnych  oraz  
do p lanow ania  p r o d u k c j i .

te• K ar to tek a  p ó łfa b ry k a tó w  /K P F /
Zawiera dane n ie z b ę d n e  do prow adzenia  e w id e n c j i  p ó łfab ryk atów  z n a jd u ją ­
cych  s i ę  w magazynach i  w y d z ia ła c h  produkcyjnych  oraz  do p lanow ania  pro­
d u k c j i .

H-. K a r to tek a  n a r z ę d z i  s p e c j a ln y c h  /KNS/
jSawiera dane n ie z b ę d n e  do z a o p a t r z e n ia  p r o d u k c j i  w p rzyrząd y  i  n a r z ę ­
d z ia  n ie k a ta lo g o w e  / s p e c j a l n e / .

C. K a r to tek a  g n ia z d  i  s tanów isk /K G S/
Zawiera dane u m o ż l iw ia ją c e  praw idłow e budowanie planów operatyw nych pro— 
a u k c j i  z u w zg lęd n ien iem  o b c ią ż e ń  p o s z c z e g ó ln y c h  s ta n o w isk  ro b o czy ch  oraz  
(informacje o e w id e n c j i  i l o ś ć io w o - w a r t o ś c io w e j  r o b ó t  w tok u .

I .  Spraw dzenie w ew nętrznej z g o d n o śc i  danych normatywnych

Na p o d sta w ie  dośw iadczeń  n a le ż y  s t w i e r d z i ć ,  że  j e s t  t o  jed en  z n a j ­
b a r d z ie j  p racoch łon n ych  etapów r e a l i z a c j i  system u d la  p o tr z e b  planowa— 
Kia i  k ie r o w a n ia  p ro d u k cją .

Spraw dzenie w ew nętrznej z g o d n o ś c i  danych normatywnych można p o d z ie ­
l i ć  na n a s tę p u ją c e  c z y n n o ś c i :
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1. Spraw dzenie w ew nętrznej z g o d n o ś c i  k a r t o t e k i  k o n s tr u k c y jn o - t e c h n o lo g i  
c z n ś j .  P o le g a  ona na wprowadzeniu r o z w i j a l n o ś c i  każdego wyrobu gotow e­
g o ,  z e s p o łu ,  p o d z e s p o łu  i  c z ę ś c i  p r o s ty c h  a ż  do m a ter ia łó w  w yjśc iow ych .

U m ożliw i t o  n a s tę p n ie  -uzyskanie, na 
p o d sta w ie  p lan u  p ro d u k c j i  wyrobów f i  
n a ln y c h  /g o t o w y c h / ,  zapotrzebowań bru  
t t o  na c z ę ś c i ,  p o d z e s p o ły ,  z e s p o ły  i  
m a t e r i a ły .  Ponadto zg o d n ie  z planem  
wyrobów f i n a ln y c h  b ę d z ie  można o b l i ­
cz y ć :  p r a c o c h ło n n o ś ć ,  k o s z ty  normatyw 
ne i t p .  Na r y s .  1 pokazano u p r o s z c z o ­
ny p r z y k ła d  r o z w in ię t y  wyrobu gotow e­
go "A" o z ł o ż o n o ś c i  k o n s tr u k c y jn e j  'In".

2 . Spraw dzenie  z g o d n o ś c i  k a r t o t e k i  
k o n s tr u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j  z k arto  
te k ą  surowcową. Spraw dzenie m usi za­
pewnić porównywalność w spólnych  da­
nych  m iędzy tym i zb ioram i w z a k r e s ie  
sym b oli  indeksów m ater ia ło w y ch  i  -jed­
n o s te k  m ia r .  U zyskan ie  zg o d n o śc i  umoż 
l i w i  w sp ó łp r a cę  m iędzy zb ioram i na 
EMC. W arunek' te n  pozwala rów nież  na 
opracow anie  zapotrzebow ań b r u t to  na 
m a t e r ia ły  na p o d sta w ie  p lan u  produk­
c j i  wyrobów f i n a l n y c h .  Rozbudowując 
d a l e j  system  planow ania  stwarzamy moż 
l iw o ś ć  opracow ania zapotrzebow ań n e t ­
to  na m a t e r ia ły  jak  rów nież  planowa­
n i e  p r o d u k c j i  z u w zg lęd n ien iem  zaopa­
t r z e n i a  m a ter ia ło w eg o .

3 . Spraw dzenie z g o d n o śc i  k a r t o t e k i  k o n s tr u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j  z k ar­
t o t e k ą  n a r z ę d z i  s p e c j a ln y c h .  Spraw dzenie  ma na c e l u  za p ew n ien ie  porów­
n y w a ln o śc i  w spó lnych  danych w y stę p u ją c y c h  w ty c h  z b io r a c h .  U zyskan ie  
z g o d n o śc i  m iędzy zb io r a m i'  zapew ni praw idłow e planow anie  p ro d u k c j i  z 
u w zg lęd n ien iem  z a o p a tr z e n ia  w przyrządy  i  n a r z ę d z ia  s p e c j a ln e .

4 . Spraw dzenie zg o d n o śc i  k a r t o t e k i  k o n s tr u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j  z kar­
t o t e k ą  p ó łfa b r y k a tó w . Spraw dzenie ma na c e l u  zap ew n ien ie  porównywalnoś­
c i  w spólnych  danych w t y c h  z b io r a c h .  U zyskan ie  zg o d n o śc i  m iędzy z b io ­
rami •zapewni praw idłow e p lan ow anie  p r o d u k c j i  z u w zg lęd n ien iem  zaopa­
t r z e n i a  w p ó ł fa b r y k a ty .

5 . Spraw dzenie z g o d n o śc i  k a r t o t e k i  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j  z kar­
t o t e k ą  g n ia z d  i  s ta n o w is k .  Spraw dzenie  ma na c e l u  z a p ew n ien ie  porówny­
w a ln o ś c i  w spólnych  danych w .t y c h  z b io r a c h .  U zyskan ie  zg o d n o śc i’ p o zw o li  
w k o le jn y c h  e ta p a ch  na praw idłow e p lan ow anie  operatywne p ro d u k c j i  z 
u w zględ n ien iem  p r z e p u s to w o ś c i  g n ia z d  i  s ta n o w is k .

Jak wynika z pow yższych  danych, podstawowym zbiorem  j e s t  k a r to te k a  
k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n a ,  k tó r a  musi p o s ia d a ć  oprócz w ew nętrznej  
z g o d n o ś c i  / r o z w i j a l n o ś c i /  rów nież  dane porównywalne z p o z o s ta ły m i z b io ­
ram i.  Z c h w ilą  za k o ń czen ia  ty c h  prac można p r z y s t ą p ić  do prób opracowa­
n ia  planów p r o d u k c j i ,  przyjm ując jako dane w e jśc io w e  p la n  p ro d u k c j i  wy­
robów f i n a l n y c h  p r z e d s ię b io r s tw a  na dany o k r e s .

I I . T e c h n o lo g ia  r o z w in ię ć

W p r o c e s i e  r o z w in ię ć  t e c h n o lo g ic z n y c h  przy  z a s to so w a n iu  EMC jako  
zad an ia  /d a n e  w e j ś c io w e /  przyjm u je  s i ę  i l o ś ć  wyrobów f in a ln y c h  /m ogą to

R ys. 1 . R o zw in ięc ie  wyrobu
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być rów n ież  z e s p o ł y ,  p o d z e s p o ły ,  c z ę ś c i /  'o k r e ś lo n e  j e d n o z n a c z n ie  prżbż  
kod a so r ty m en tu .  Za pośredn ictw em  maszynowych nośn ików  in f o r m a c j i  dane 
wprowadzane są  do p a m ię c i  zew n ętrzn e j  EMC. D la  u p r o s z c z e n ia  n a le ż y  przy  
jąć  że zadanie starowi wyrób gotowy "A" w i l o ś c i  1 s z t u k i .  R ys. 2 przed ­
s ta w ia  r o z w i n i ę c i e  wyrobu "A" z jednoczesnym  wyznaczeniem zapotrzebow ań  
b r u t t o  na a so r tym en ty  i  m a t e r ia ły  w p o s z c z e g ó ln y c h  poziomach z ł o ż o n o ś ­
c i  k o n s tr u k c y jn e j  wyrobu. S t o s u j ą c  odp ow ied nią  t e c h n o lo g ię  p rze tw a rza ­
n ia  danych można uzyskać  ze  z b io r u  podstawowego k a r t o t e k i  k o n s tr u k c y j -  
n o - t e c h n o lo g ic z n e  j za p o trzeb o w a n ia  brutto n a  poszczególne asortymenty i  ma­
t e r i a ł y  w y n ik a ją ce  z z a ło ż o n e g o  z a d a n ia .  T e c h n o lo g ia  tw o r z e n ia  zapo­
trzebow ań z a l e ż y  od dysponowanej k o n f i g u r a c j i  EMC. W jednym przypadku

A * * r t .  Ą

- - F
A w rt" i A*oet. C
2 M f./A  a 4 » * t / A .

O  » r ł • 4 * * f .

lO
E

A »ort. D 

■ 4»rt.

A»»rh  M  
4»*ł/B*.8sx ł.

A  »ort. W  5*rt./D>20s£t

A »ort. H 2»xf./0»8*xfc

Mołer. A 40»xŁ« nj-Ł

A so r ł .  N  
5« Ł/H a 4C *rf.

A»ort. T  
3»xfc / H » 2 4 « t

£0
‘*5
01

Mołor. B 
2 0 « ł .  * n j .z .

M et.r. 0  . 4»«l •!»].*.
M otor. E 
2 4  rwj-r.

8 »»t.% Rj.2.

Motor. 0  4»xt »nj.t.

A »ort. t-ant.

A »ort. F 4ftxt/C» 
• A »«ł.

twt. a
l u i . / C  •

.  i  u f .

A m t >. o 
S wrł. /x-C0izK

Awrh M 2 wt./l«24wt

A »ort. P 4«ł./£-24s*f.
A»ort. K 4**t/e« 4ut.

U ot«r. 0  
6»zt.o aj.a. 24 aj.».

M otor. C 
24

M o to r. B  

COa iiw a j j t .

M otor. A4»xio aj-Ł
Motor. 0  

ą »ot. •  a j.*.

A  »ort. M  
2 » x t./> 4 0 » it

A »ort. P 
4»rt/3-20»xt

M o to r.  C  
20**4«» ajx.

M otor. C 
40 * * i  » n £ x

M a U r.  £ 
2 0 » x t# a j .a .

Tzna—
5 »zt/S« 40 »ot.

A  » o r t  L  
3

A»ort. 5 
5 w t /L » J 0 * x ł

A »ort. 0  
2

A »ort. T40»xty&

M o to r S  
L*j4 2  $łt. • n}-*.

k s o r t .  W 
2»*t./A. 2 0 -t

M otor, ¿i 
20»zt» aj-*

M o to r  P  
30»*t.o aj. z.

M otor-' i  " 
I0%xi. «oj.z.

LI

M ała r. 0  
• »zt. <• rvjz.

*  - « n o k  
a i z - n o r m  jodnoM W ow o 

z u ż y c ia  m o ła r io ł t t

R ys. 2-• R o z w in ię c ie  wyrobu z w yznaczeniem  zao o - 
trzebow ań  b r u t to

zap otrzebow an ia  b ę d z ie  można uzysk ać  przy  jednym p r z e b ie g u  k o n w e r s j i  
p am ięc i z e w n ę tr z n e j ,  " w innym -  przy k i l k u .  Wybór t e c h n o l o g i i  p r z e ­
tw a rza n ia  c y k lu  r o z w in ię ć  j e s t  w ięc  z a le ż n y  od EMC oraz  p r o je k ta n tó w -  
-p rogram istów  i  p o s ia d a  m iędzy innymi wpływ na c z a s  p r z e tw a r z a n ia .

W sk ró tow ej fo r m ie  omówiony z o s t a n i e  p r o c e s  tw o r z e n ia  zapotrzebow ań  
p rzed sta w io n y  na r y s .  2." P r o c e s  r o z w in ię ć  rozp oczyn a  s i ę  od wyrobu f i ­
n a ln eg o  "A", k tó r y  p o s ia d a  n a jw y ż sz y  poziom  z ł o ż o n o ś c i  / 5 /  z g o d n ie  z 
uporządkowaniem k a r t o t e k i  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g i c z n e j .  N a s tę p n ie  o -  
k r e ś lo n e  s ą  asortym en ty  i  m a t e r ia ły  w chodzące w s k ła d  danego wyrobu.Ko­
dy asortym entów  z a l i c z a n y c h  do wyrobu "A" z o s t a j ą  zapam iętane  wraz z 
i l o ś c i ą  s z tu k  wchodzącą na j e d n o stk ę  wyrobu "A", pomnożoną p rzez  i l o ś ć  
s z tu k  wyrobu "A". W te n  sp osób  z o s t a j e  s tw o rzo n e  z a d a n ie  d la  k o le jn e g o  
e ta p u  r o z w in ię ć .
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Przykładowo:' a so r ty m en t  "A" sk ła d a  s i ę  z 2 s z tu k  a sortym en tu  "B" i  1 
s z t u k i  a sortym en tu  "C", nowym zadaniem d la  da lszych , r o z w in ię ć  b ę d z ie  
w ięc  a so r ty m en t  "B" w i l o ś c i  2 s z tu k  i  a sor tym en t "C" w i l o ś c i  1 s z tu k i .  
P rz ed sta w io n y  na r y s .  2 wyrób "A" sk ła d a  s i ę  oprócz asortym entów  rów­
n i e ż  z m a t e r ia łu  "D". M a t e r ia ł  t e n  j e s t  zapam iętany w p o s t a c i '  symbolu  
in d ek su  m a ter ia ło w eg o  oraz  i l o ś c i  p o w s ta łe j  z pomnożenia i l o ś c i  s z tu k  
wyrobu "A" p r z e z  normę jedn ostkow ą z u ż y c ia  m a t e r ia łu .

W te n  sposób  wyznacza s i ę  z a p o tr z e b o w a n ie  b r u t to  na  p o z io m ie  5 / z ł o ­
ż o n o ś c i  k o n s t r u k c y j n e j / .  N a s tę p n ie ,  przechod ząc  do r o z w ij a n ia  a so r ty -f  
mentów na p o z io m ie  4 , p o s t ę p u j e  s i ę  ta k  samo jak  na p oz io m ie  5 .  Dla  
każdego k o le j n e g o  a s o r ty m en tu  zn a jd u ją c e g o  s i ę  na p o z io m ie  4 z o s t a j ą  wy 
znaczone a sor ty m en ty  i  m a t e r ia ły  wchodzące w je g o  sk ła d  z o k r e ś le n ie m  
i l o ś c i .  W t e n  sposób  z o s t a j ą  o b l i c z o n e  za p otrzebow an ia  n a  p o z io m ie  4 r 
k t ó r e  z k o l e i  są  zadaniam i do d a ls z y c h  r o z w in ię ć  na p o z io m ie  3 i t d .

Z akończen ie  r o z w in ię ć  n a s t ę p u j e  w momencie o k r e ś l e n i a  zapotrzebow a­
n ia  na  m a t e r ia ł  d la  a so r ty m en tu  z n a jd u ją c e g o  s i ę  ' na n a jn iż szy m  p o z io ­
mie /  1 /  i  p o s ia d a ją c e g o  n a j n i ż s z y  kod a so r ty m en tu .

Końcowym etapem tw o r z e n ia  zapotrzebowań na asortym en ty  i  m a te r ia ły  
j e s t  sumowanie w p o s z c z e g ó ln y c h  poziom ach p o w sta ły c h  in fo r m a c j i  z koda­
mi asortym entów  i  symbolami Indeksów m a te r ia ło w y c h .  Wprowadzając do 
system u dowolną i l o ś ć  asortym entów  s ta n o w ią c y c h  p la n  p r o d u k c j i  tow aro­
wej p r z e d s ię b io r s t w a ,  można otrzymać p la n  zapotrzebow ań b r u t to  i  ma­
t e r i a ł y  n ie z b ę d n e  do z r e a l i z o w a n ia  zadań.

Omówiona w dużym s k r ó c ie  t e c h n ik a  w y zn a cza n ia  p o tr z e b  b r u t t o ,  w yni­
k a ją cy ch  z p la n u  p r o d u k c j i  towarowej j e s t  jednym z elementów uzyskanych  
ze  z b io r u  k a r t o t e k i  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g i c z n e j .

-  P ow ołując s i ę  na p o p rzed n ie  a r t y k u ły ,  omawiające ew id en c ję  procesur  
produkcyjnego i  normatywów, można d la  p rzy k ła d u  wymienić in n e  e lem enty  
m ożliw e do u z y sk a n ia  t e g o  z b io r u ,  n ie z b ę d n e  d la  prow adzenia d z i a ł a l n o ś ­
c i  prod u k cyjno-ek on om iczn ej  p r z e d s i ę b i o r s t w a .  N a le ż ą  do n ic h :  w yznacze­
n i e  d łu g o ś c i  cyklów 'produkcy jnych d la  asortym entów  o dowolnej z ł o ż o n o ś -  
n i  k o n s t r u k c y j n e j ,  w y z n a czen ie  p r a c o c h ło n n o ś c i  p o s z c z e g ó ln y c h  a s o r t y ­
mentów lu b  a so r ty m en to rro p era c ji ,  w y zn a czen ie  k o s z t u  normatywnego d la  
p o s z c z e g ó ln y c h  asortym entów  lu b  a s o r t y m e n t o - o p e r a c j i  z p od z ia łem  na 
m ie j s c a  p o w sta n ia  k osztów ; w y z n a c z e n ie  i l o ś c i  robotn ik ów  b ezp o śred n io  
produkcyjnych  n iez b ę d n y ch  do wykonania zadań, m ożliw ość  opracowywania  
planów p r o d u k c j i  z p od zia łem  na w y d z ia ły ,  g n ia z d a  i  s ta n o w isk a  wraz z 
o k r e ś le n ie m  je d n o s te k  term inowych itd '.

I I I .  Etapy wprowadzania p lanow ania  p r o d u k c j i

S topniow a a u to m a ty z a c ja  p lan ow an ia  p r o d u k c j i  wydaje s i ę  mieć n a s t ę ­
p u ją ce  z a l e t y :

-  m ożliw ość  s top n iow ego  p r z e j ś c i a  od p lanow ania  p o tr z e b  b r u t to  produk­
c j i  aż  do p lanow ania  operatyw nego na s ta n o w is k a  z w yznaczeniem  te r m i­
nów r e a l i z a c j i  d la  ' ¡asortym entó“roperac j i .  K o n ieczn o ść  s topn iow ego  roz  
s z e r z a n i a  p lan ow ania  podyktowana j e s t  dalszym  wykrywaniem błędów  i  
porządkowaniem z b io r u  k a r t o t e k i  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j ;

-  m ożliw ość  wypracowania odp ow iednich  t e c h n ik  p r z e tw a r z a n ia  danych;

-  m ożliw ość  w c z e ś n ie j s z e g o  i  s top n iow ego  za s tęp o w a n ia  w p rzed s ięb iors«*  
tw ie  p lan ow ania  r ę c z n e g o  planowaniem zautomatyzowanym.
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Etap p ier w szy

Etap p ie r w sz y  można p o d z i e l i ć  na dwie c z ę ś c i :  p lan ow an ie  r  o c z -> 
n e i  p lanow anie  o p e r a t y w n e  p r o d u k c j i  / s t a t y c z n e ,  d o ty ­
c z ą c e  m ie s ią c a  lu b  k w a r t a łu / .

P lanow an ie  r o cz n e  obejm uje p r o c e s  o b l i c z e n i a  n ie k t ó r y c h  danych t e c h ­
n icz n o -ek o n o m ic zn y ch  na p o d sta w ie  p la n u  p r o d u k c j i  towarowej opracowane­
go p rzez  p r z e d s i ę b i o r s t w o .

Spośród  opracowywanych danych można wymienić przykładow o:

-  d łu g o ś ć  c y k lu  p rod u kcy jn ego ,
-  o b l i c z a n i e  p a r t i i  m in im alnych ,
-  normatywny k o s z t  r o b o c iz n y  i  m a t e r ia łu ,
-  w a rto ść  p lan u  wg p o s z c z e g ó ln y c h  cen ,
-  o b c ią ż e n ie  g n ia z d  p rod u kcyjn ych ,
-  p la n  z u ż y c ia  surowców, i t p .

In fo rm a cje  uzyskane z EMC p o zw a la ją  p r z e d s ię b io r s tw u  na p o d j ę c ie  od­
p o w ied n ich  d e c y z j i  w przypadku n ie p r a w id ło w e j  budowy p la n u .  P ierw sz y  
e ta p  p lan ow ania  operatyw nego p r o d u k c j i  / s t a t y c z n y /  zamyka s i ę  w o k reś ­
l e n i u  p o tr z e b  b r u t t o  na a so r ty m en ty  i  m a te r ia ły  na p o d sta w ie  p lan u  pro­
d u k c j i  towarowej ś c i ś l e ,  zdeterm inow anego o k r e s u ,  np . jedn ego  m ie s ią c a  
od 1 .1 .1 9 6 9  r .  do 3 1 . 1 .  1969 r .  P lan y  opracowywane są  ze standardowym  
wyprzedzeniem  u w zg lęd n ia jącym  p o tr z e b y  p r z e d s ię b io r s t w a .  Opracowywa­
ny p la n  zapotrzebow ań b r u t to  na a sortym en ty  p o s ia d a  osobne z e s t a w ie ­
n i e  p o trzeb  d la  każdego w y d z ia łu  p ro d u k cy jn eg o . N a leży  p o d k r e ś l i ć ,  że  
każdy d a l s z y  e ta p  b a r d z ie j  s z c z e g ó ło w e g o  p lanow ania  operatywnego przy  
pomocy EMC j e s t  porównywany z danymi i s t n i e j ą c y m i  w p r z e d s i ę b i o r s t w i e ,  
o b lic z a n y m i metodami tr a d y c y jn y m i.  W przypadku w ykrycia  ja k ic h k o lw ie k  
n ie z g o d n o ś c i ,  dane t a k i e  p o d le g a j ą  a n a l i z i e  w c e l u  u s t a l e n i a  ź r ó d e ł-  
błędów .

Na tym e t a p i e  p lanow ania  można o b l i c z a ć  p lan y  zamówień na m a te r ia ­
ł y  d la  d z i a ł u  z a o p a tr z e n ia  pod warunkiem otrzym ania  od p r z e d s ię b io r s tw a  
k w arta ln ego  p lan u  p r o d u k c j i  .towarowej z odpowiednim wyprzedzeniem  cza­
sowym. W yprzedzenie czasow e z a l e ż y  od d łu g o ś c i  c y k lu  dostaw  m a ter ia łó w  

, /n a  o g ó ł  3 m i e s i ą c e / .  Na r y s .  3 i  4 p rzed s ta w io n o  p la n  p r o d u k c j i  d la  
w ydziałów  oraz p la n  p o tr z e b  m a ter ia ło w y ch .

ZAKŁAD PRZETW ARZANIA DANYCH C 0  0  K  K WARSZAWA SPORZĄDZONO DN :A  2 4 . 1 i : i » * 9
SYSTEM NA EMC IC T  1300 DLA ZWPP E R A

P L A N '  P R O D U K C J I  NA OKRES 00  0 « . 1 2 . 1 9 6 9  DO 3 « . 1 0 . t S 7 0

W YDZIAŁ TN

1 L P  1
i 1

K O  0
a s o r t y m e n t u

1 H A Z W K  
1 A S O  R T Y M E N T U .

1 P L A N *  I L 0 3 C  1 
: S Z T U K  1

PRAC O C M LO N N O SC  i 
0  0 0  Z 1 N i

W TYM  T ?Ź  
GODZIN

3 5 9 2 a O - 0 4 2 T U lŁ U K A  0 2  5 0 2  08 4 0 . 0 ¡ 0

3 5 9 3 A 0 - 0 3 7 - A P I E R Ś C IE Ń  U 3 T A L A J A C Y  0 2 3 0 3 8 2 2 4 7 5 . 0 :o

3 5  9 4 A 0 - O 3 2 K 5 P 0 R N I *  H A 6 N E 5 U 0 2 2 1 0 4 2 2 8 5 . 0 •°
3 5 9 3 A O - 0 2 4 -H OPRAWKA 0 1 4 5 0 1 3 2 7 2 5 . 0 * :o

3 5 9 6 AO - 0 2 2 P R Z Y K R Y W K Ą  0 1 4 3 1 4 2 4 0 . 0 :o

3 5 9 7 A O - 0 1 7 E K R A N  H 0 1 4 3 0 4 5 1 3 0 . 0 :o

3 3 9 8 A O - 0 1 6 EKRA N  0 1 4 3 0 3 2 2 8 $ • 0 . :o

3 5 9 9 A O - 0 1 3 K O R P U S  01 406 27 4 0 . 0 :°

3 6 0 0 A O - 0 0 5 PRZYKRYWKA 0 1 1 3 7 0 9 1 0 1 0 • 0 ;o

3<f01 A O -0 O 3 OBUOOwA 0 1 1 3 0 4 7 3 5 0 .0 lo

A O - 0 0 2 OBUDOWA H 0 1 1 3 0 3 4 1 3 0 . 0 lo
3 6 0 3 A - E 8 C - A X MIT RURKOtfY  2 X 3  PN M $2972 80 - . 0 lo

flys. 3
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N astęp n ą  c z y n n o ś c ią  na tym e t a p i e  w z a k r e s i e  a u to m a ty z a c j i  p lanowa­
n i a  j e s t  " w ięk sze  u s z c z e g ó ło w ie n ie "  opracowywanych p lanów . P race t a k i e  
podejm uje s i ę  z c h w ilą  s t w i e r d z e n ia ,  że  p la n y  pop rzed n io  opracowywane 
p r z e z  EMC n i e  p o s ia d a j ą  b łędów  i  można w p e ł n i  o p ie r a ć  na n ic h  d z i a ł a l ­
n ość  p rodukcyjną .

PRZETWARZANIA Da NYCH C O D U  WARSZAWA SPORZAOZONO D N iA  2 6 .1 1 .1 9 6 9
SYSTEM NA EMC IC T  1300  DLA ZWPP E R A

PLAN ZU 2YC IA  MATER lALOW 11 

5ALAZ 1NDEKSU MATERIAŁOWEGO 05

U KŁA D Z IE  GAŁĘZIOWYM MA OKRES OD 01 .1 2 .1 9 6 9  0 0 - 3 1 .1 0 .1 9 7 0  

STR . 14

l
i n a z w a  s u r o w c a

i IN D EKS 1 
1 MATERIAŁOWY
1 1

'
J . M.

1

i p l a n o w a n e  z u z y c i e  n a  c e l e  p r o o :

1 ILO SC  1 WARTOŚĆ / 2 L/

ŁOŻYSKO KULKOWE ZWYKLE JEoNORZEO R-A 0 3 3 / 0 0 4 /0 0 8 SZT 4 0 0 0 .0 0 0 ' 5 6 0 0 0 .0 0

. RAZEM PODGRUPA 5 6 O 0 0 .00

KULKI STALOWE PN/M -86a 52 1/8 K L .Z 055/034/001 3ZT 1 1 0 9 0 .0 0 0 7 7 6 .3 0
KULKI STALOWE W6 PN/M -B6A52  F I  3 2 S  0 5 5 / 0 3 4 /0 0 2 SZT 4 9 0 .0 0 0 3 4 .3 0
KULKI STALOWE P N / K -S6 4 5 2  F| S MM KL Z 0 5 5 / 0 34/017 SZT 9 0 .0 0 0 9 .9 0
KULKI STALOWE PN/M -86432  F| 3 MM 0 5 5 / 0 54/020 SZT 5 0 0 0 .0 0 0 3 5 0 .0 0

RAZEM PODGRUPA 1 1 7 0 .5 0

RAZEM 3ALAZ 5 7 1 7 0 .3 0

R ys. 4 .

U s z c z e g ó ło w ie n ie  p lan u  p o le g a  na r o z d z i e l a n i u  planowanych zadań wy­
d z i a ł u  na g n ia zd a  p ro d u k cy jn e .  Z' c h w i lą  s t w ie r d z e n ia ,  że  p lany  opraco­
wane p r z e z  EMC d la  w y d z ia łó w , z p o d z ia łem  zadań na g n ia z d a  n i e  p o s ia d a ­
ją  błędów i  można w p e ł n i  o p ie r a ć  o n i e  d z i a ł a l n o ś ć  produkcyjną,roz  
.poczyna s i ę  n a s tę p n y  e ta p .

Etap I I

W e t a p ie  tym p r z e c h o d z i  s i ę  ód o b l i c z a n i a  p o tr z e b  b r u t to  do o b l i c z a n i a  
p o tr z e b  n e t .to .  Z apotrzebow ania  b r u t to  na a so r ty m en ty  i  m a t e r ia ły  na pod 
s t a w ie  planów p r o d u k c j i  towarowej na dany o k res  p om n iejszon e  są  o za ­
pasy  magazynowe p ó łfa b ry k a tó w  i  m a te r ia łó w .  W t e n  sposób  p o w sta je  p la n  
p ro d u k c j i  d la  w ydzia łów  i  g n ia z d  produkcyjnych  w edług p o tr z e b  n e t t o .

P ie r w sz y  e ta p  p lan ow ania  wg p o tr z e b  b r u t t o  o p i e r a ł  s i ę  na z b io r a c h  
k a r t o t e k i  k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e j  oraz  k a r t o t e k i  g n ia z d  i  s ta n o ­
wisk.W drugim e t a p i e  przy  p lanow aniu  wg p o tr z e b  n e t t o  dochodzą n a s tę p n e  
dwa z b io r y :  k a r t o t e k i  surowcowej i  k a r t o t e k i  p ó łfa b ry k a tó w .

W dalszym  c ią g u  rozbudowy system u w z a k r e s i e  a u to m a ty z a c j i  planowa­
n i a  /w y z n a c z a n ia  z a d a ń /  wprowadza s i ę  nowy elem ent ł ą c z e n i a  z a p o tr z e b o ­
wań w p a r t i e  w ię k s z e  lu b  równe minimalnym. P a r t i e  m inim alne o b l i c z a n e  
są  przy  p r z e tw a r z a n iu  p la n u  roczn ego  p r o d u k c j i  towarowej / p a t r z  e ta p  1 /  
i  zap isyw ane w p am ięc i  zew n ę tr z n e j  EMC. R ys. 5 p r z e d s ta w ia  g r a f i c z n i e  
jedną  z metod o b l i c z a n i a  p a r t i i  produkcyjnych  /w ię k s z y c h  lu b  równych mi 
nim alnym /.

Etap I I I
W kolejnym, e t a p i e  wprowadza s i ę  do podstawowych zb iorów  in fo r m a c je  o 
r e z e r w a c j i  m a te r ia łó w  i  p ó łfa b ry k a tó w  w magazynach. R ezerw acje  wprowa­
dzane są  na p o d sta w ie  p o tr z e b  w yn ik a ją cy ch  z b ie ż ą c y c h  zadań p rodu kcyj­
nych  d la  w ydzia łów  i  g n ia z d  oraz za p o trzeb o w a n ia  na m a t e r i a ły .  Opraco­
wany p la n  p o tr z e b  asortym entów  d la  w ydz ia łów  produkcyjnych  i  g n ia zd  
oraz  p la n  p o tr z e b  b r u t to  na m a t e r i a ły ,  korygowany j e s t  danymi w yn ik a ją ­
c y m i  z  r e z e r w a c j i  d o ty c z ą c y c h  o k r e ś lo n e g o  okresu_ p la n i s t y c z n e g o .
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m in i m a l n a

w i t lk ó ś e

p a r f i i

czas

Rys. 5 . T w orzenie  p a r t i i  p ro d u k cy jn y ch

D la b l i ż s z e g o ,  w y j a ś n ie n ia  tw orzen iś .  zapotrzebow ań p o s łu ż y  dość up ro­
szczo n y  p rzy k ła d  podany n i ż e j  w t a b e l c e .

M ie s ią c IX X XI

S tan  mag. na k o n ie c  m-ca 200 •

R ezerw aćje 100 300

Z apotrzebow anie  b r u t to 300

Zapotrzebow anie  n e t t o 200

A n a l iz u ją c  ta b e lk ę  n a le ż y  p r z y ją ć  n a s tę p u ją c e  z a ł o ż e n ia  u p r a sz c z a ­
ją c e :

-  zap o trzeb o w a n ie  o b l i c z a n e  jest na jed en  a so r ty m en t ,
-  opracowywany p la n  d o ty c z y  m ie s ią c a  XI, a o b l ic z a n y  j e s t  z m ies ięcznym  

w yprzedzeniem , t z n .  w ^końcu m ie s ią c a  IX;
-  r e z e r w a c je  wprowadzone z o s t a ł y  do system u  od m ie s ią c a  X;
-  o b l i c z a n i e  zap otrzeb ow an ia  n e t t o  z u w zg lęd n ien iem  r e z e r w a c j i  rozp o­

czyna s i ę  od m ie s ią c a  X I.

O b l ic z a n ie  zap otrzeb ow an ia  n e t t o  z u w zg lęd n ien iem  r e z e r w a c j i  d la  
m ie s ią c a  XI. j e s t  n a s tę p u ją c e :

100  +  300  -  200  =  200

49



D a ls z a  rozbudowa p lan ow ania  operatyw nego d o ty czy  w yzn aczan ia  te r m i­
nów r o z p o c z ę c ia  i  z a k o ń c z e n ia  p r o d u k c j i  d la  p o s z c z e g ó ln y c h  p a r t i i  a s o r ­
tymentów w o b r ę b ie  g n ia z d  w w y d z ia le .  Terminy o b l i c z a n e  s ą  w o p a r c iu  o 
d łu g o ść  c y k lu  produkcyjnego  asortym entów  i  narzucony końcowy term in  wy­
k on an ia  wyrobu gotow ego .

Znając planowane term iny  za k o ń c z e n ia  p r o d u k c j i  p o s z c z e g ó ln y c h  p a r t i i  
asortym entów  ora z  i c h  p r z e z n a c z e n ia  / r e z e r w a c j e /  można p r z e j ś ć  do wpro­
w adzenia  elementów przewidywań w p lanow aniu  zarówno p r o d u k c j i  jak  i  
dostaw  m a te r ia łó w .  Wprowadzenie przewidywań w zap otrzeb ow an iu  na ma­
t e r i a ł y  o p ie r a  s i ę  na r e z e r w a c ja c h  i  p lanowanych term in ach  dostaw  ma­
t e r i a ł ó w  zamówionych p r z e z  p r z e d s ię b io r s tw o  /K SU/rekord zam ów ień /.P rze  
widywania mają na c e l u  o b l i c z e n i e  stanów magazynowych na k o n ie c  ok resu  
p la n i s t y c z n e g o .  O b liczo n e  s ta n y  s ł u ż ą  jako baza w y jśc iow a  d la  opracowa­
n ia  planów p r o d u k c j i  i  p o tr z e b  m a te r ia ło w y c h  d o ty c z ą c y c h  k o le jn y c h  o -  
kresów  p la n i s t y c z n y c h .

Etap czw arty

D a ls z a  rozbudowa p lan ow ania  operatyw nego za w iera  e lem enty  dynam iczne.  
Skupiać s i ę  b ę d z ie  s z c z e g ó l n i e  w o b r ę b ie  p r z y d z i a łu  zadań produkcyj  
nych d la  p o s z c z e g ó ln y c h  w y d z ia łó w , g n ia z d  i  s ta n o w isk  z pełnym wyposa­
żeniem  w s i ł ę  r o b o c z ą ,  ś r o d k i  pracy  i  n a r z ę d z ia  p ra cy .  Dla u zy sk a n ia  ta  
k ie g o  p lanow ania  n a le ż y  u z u p e łn ić  p o z o s t a ł e  z b i o i y  r e z e r w a c ją  dyspono­
wanego c z a s u  na s ta n o w isk a ch  produkcyjnych  /K G S/, w y n ik a ją cą  z planowa­
nych  zadań, jak  rów n ież  r e z e r w a c ją  przyrządów  i  n a r z ę d z i  s p e c ja ln y c h  
/K N S/.

Do te g o  momentu system  EPD p o w in ie n  o b ją ć  w s z y s t k ie  podstawowe ogra­
n i c z e n i a ,  m ające wpływ na prow adzen ie  p raw id łow ej d z i a ł a l n o ś c i  produk­
c y j n e j  p r z e d s i ę b i o r s t w a .  N a le ż ą  do -iiich:

-  z a o p a t r z e n ie  w m a t e r i a ły ,
-  z a o p a tr z e n ie  w p ó ł f a b r y k a t y ,
-  normatywy zapasów ro b ó t  w to k u ,
-  z a o p a tr z e n ie  w n a r z ę d z ia  i  p rzyrząd y  s p e c j a l n e
-  za p ew n ien ie  p r z e p u s to w o ś c i  g n ia z d  i  s ta n o w isk  p rod ukcyjnych .

R o zw ija ją c  sy stem  p lan ow ania  opracow uje s i ę  coraz  b a r d z ie j  s z c z e ­
gó łow e p lan y  operatyw ne p r o d u k c j i ,  w n a s t ę p u j ą c e j  k o l e j n o ś c i :

-  opracowywanie planów operatyw nych p r o d u k c j i  d la  w ydzia łów  i  g n ia zd  z 
wyznaczeniem  terminów r o z p o c z ę c ia  i  z a k o ń c z e n ia  d la  p o sz c z e g ó ln y c h  
p a r t i i  i  a s o r ty m e n to w o -o p e r a c j i ;

-  opracowywanie planów operatyw nych p r o d u k c j i  d la  w yd z ia łów , g n ia z d  i  
s ta n o w isk  produkcyjnych  z w yznaczeniem  terminów r o z p o c z ę c ia  i  zakoń­
c z e n ia  d la  p o s z c z e g ó ln y c h  p a r t i i  i  a s o r ty m e n to w o -o p e r a c j i .

P lan y  operatyw ne p r o d u k c j i  opracowywane d la  w y d z ia łu ,  gn ia zd a  i  s t a ­
now iska  produkcyjnego z o k r e ś le n ie m  terminów r o z p o c z ę c ia  i  za k oń czen ia  
r e a l i z a c j i  p o s z c z e g ó ln y c h  p a r t i i  i  a s o r t y m e n t o - o p e r a c j i  s ą  docelowym  
punktem p lan ow an ia .  U zu p e łn ien ie m  operatyw nych planów p ro d u k c j i  są 
n a s tę p u j ą c e  p lan y  generowane z odpow iednich  zbiorów  podstawowych na pod 
s t a w ie  i s t n i e j ą c y c h  r e z e r w a c j i :

1. P la n  wydawania m a te r ia łó w .  Docelowo p r o j e k t u j e  s i ę  b e z p o ś r e d n ią  emi­
s j ę  p r z e z  EMC w s tę p n ie  w y p e łn io n y ch  dokumentów rozchodowych /L m /;

2 .  P la n  wydawania p ó łfa b r y k a tó w .  D ocelow o p r o j e k t u j e  s i ę  b e z p o ś r e d n ią  
e m is ję  p rzez  EMC w s tę p n ie  w y p e łn io n y ch  dokumentów rozchodow ych/L p/;

3 .  P la n  p o tr z e b  n a r z ę d z i  i  przyrządów  s p e c ja ln y c h ;
.-usług kooperacy-jnyctu-
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Poza tym p r o j e k t u j e  s i ę  em itow an ie  p r z e z  EMC w s tę p n ie  w yp e łn ion ych  
k a r t  rob oczych  / K r /  na p o d sta w ie  danych p la n u  operatywnego p r o d u k c j i .

IV . S p r z ę ż e n ie  zw rotne

Każde p lanow anie  powinno być p op arte  k o n t r o lą  r e a l i z a c j i  planowa­
nych  zadań . Przy  a u to m a ty z a c j i  p r o c e su  opracow ania  planów m usi rów nież  
i s t n i e ć  k o n t r o la  jeg o  r e a l i z a c j i .  K o n tro la  p o leg a  na wprowadzaniu do 
system u EPD odpow iednich  dokumentów źród łow ych , k tó r e  c h a r a k te r y z u ją  za 
chowanie s i ę  o b ie k tu  / j e d n o s t e k  p ro d u k c y jn y c h /  w wyniku d z i a ł a n i a  bodź 
ców /p la n ó w  o p e ra ty w n y ch / .  Dokumenty źród łow e /sp r a w o z d a w c z e /  wprowadza 
s i ę  s topn iow o w m iarę p o tr z e b  w yn ik a ją cy ch  z rozbudowy system u planowa­
n i a .  Uzyskane dane sprawozdawcze w ykorzystywane są  do n a s tę p u ją c y c h  c e ­
lów:

-  k o n t r o l i  w ew nętrznej p rzez  system  EPD r e a l i z a c j i  zadań planowych;
-  au tom atyczn ej k o r e k ty  planów p r z y s z ły c h  okresów w wyniku p o w sta ły c h  

zab urzeń  /n ie w y k o n a ń /;
-. opracow ania n iez b ę d n y ch  in f o r m a c j i  o s t a n i e  r e a l i z a c j i  zadań i  p r z e ­

widywanych sk utk ach  d la  k ier o w n ic tw a  p r z e d s ię b io r s tw a  na różnych  
s z c z e b la c h  za r z ą d z a n ia ;  .

-  opracow ania danych d la  sp raw ozdaw czości w ew nętrznej i  zew n ętrzn ej  
p r z e d s i ę b i o r s t w a .

Zapoznawszy s i ę  z opublikowanymi a r ty k u ła m i n a le ż y  s t w i e r d z i ć ,  że  w 
opracowywanym s y s t e m ie  EPD brak skomasowanych in fo r m a c j i  o b ie ż ą c y c h  
za d a n ia ch  planowych i  za d a n ia ch  d la  p r z y s z ły c h  okresów p la n i s t y c z n y c h .  
C a ło ść  zagad n ień  zw iązan ych  z tym i in form acjam i i  z b ie ż ą c ą  k o n tr o lą  
i c h  r e a l i z a c j i  obejmować b ę d z ie  o s t a t n i  z b ió r  podstawowy w s y s t e m ie  EPD, 
-zwany • umownie K a r to te k ą  p la n u  i  wyników p r o d u k c j i  /KPW/. Z b iór KPW- 
p rzed sta w io n y  z o s t a n i e  b l i ż e j  w jednym z n a s tę p n y c h  a r tyk u łów .

V. Uwagi końcowe

C z y te ln ik ó w ,  k tó r z y  b l i ż e j  c h c i e l i b y  zapoznać s i ę  z t e c h n o lo g ią  
p r o c e s u  p r z e tw a r z a n ia  danych na EMC d la  p o trzeb  k ie r o w a n ia  produkcją  
a u to r z y  a r ty k u łu  p o l e c a j ą  k s ią ż k ę  M. Grenie w sk iego  p t .  "Robot k i e ­
row nictw a -  autom atyczne p r z e tw a r z a n ia  danych", wydaną p rzez  PWN w 
1967 r .  W p u b l i k a c j i  t e j  jedei} z r o z d z ia łó w  pośw ięcony  j e s t  p ro ceso w i  
p r z e tw a r z a n ia ,  k tó r y  obejm uje opracowywanie przewidywań i  p o le c e ń  wyko­
nawczych.

A rty k u ł n a p isa n o  na p o d sta w ie  system u EPD 
opracowanego p rzez  z e s p ó ł  pracowników ZPD 
CODKK oraz  ZWPP "Era".

UU LUJ LUJ 
IW
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Czeslaw IZDEBSKI 
"PA P"

P L A N  5-LETNI PRZEDSIĘBIORSTWA A U T O M A T Y K I  P R Z E M Y S Ł O W E J
W Y K O N A N Y  W  CIĄGU 4 L A T

P ow ołując w 1960 r .  do ż y c i a  P r z e d s i ę b io r s t w o  Automatyki P rzem ysło ­
w e j ,  w ład ze  nadrzędne n a k r e ś l i ł y  w a k c ie  erekcyjnym  t e j  j e d n o s t k i  na­
s t ę p u j ą c e  zadan ia :

"Przedmiotem d z i a ł a n i a  P r z e d s i ę b io r s t w a  j e s t  produkcja  elementów sy ­
stemu pneum atycznego, p r o je k to w a n ie  układów r e g u la c y jn y c h ,  o p a rty ch  na 
e lem en tach  t e g o  system u, k o m p le ta c ja  oraz  montaż projektow anych  u k ła ­
dów w o b ie k ta c h  przem ysłow ych".

Wprowadzenie do p r o d u k c j i  wyrobów au tom atyk i przem ysłow ej b y ło  zada-,  
niem p io n ie r s k im  w s k a l i  k rajow ej i  wymagało dokonania  gruntownych zmian 
o r g a n iz a c y j n o - t e c h n ic z n y c h  w P r z e d s i ę b i o r s t w i e  E le k t r o t e c h n i k i  ■ Motory— 

" la cy jn e j  i  A paratury F izyk a ln ej» .  naTibazie k tó r e g o  utw orzone z o s t a ł o  no=r 
we P r z e d s i ę b io r s t w o .  W C elu  wykonania zadań w z a k r e s i e  uru ch om ien ia  pro 
d u k c j i  elem entów  autom atyk i p rzem ysłow ej n a l e ż a ł o  u z u p e łn ić  park ma­
szynowy, zw ięk szy ć  p o w ie r z c h n ię  produkcyjną  i  s ta n  i l o ś c i o w y  z a ł o g i  
oraz  p o d n ie ść  j e j  k w a l i f i k a c j e .  Nowe p o w ie r z c h n ie  produkcyjne P r z e d s i ę ­
b io r s tw o  u z y sk iw a ło  w wyniku p r z e k a z a n ia  p r o d u k c j i  wyrobów e l e k t r o t e c h ­
n i k i  m o to ry za cy jn e j  innym zakładom oraz drogą i n w e s t y c j i .

Do r e a l i z a c j i  p la n u  5 - l e t n i e g o  na l a t a  1 9 6 6 -1 9 7 0 , P r z e d s ię b io r s tw o  
p r z y s t ą p i ł o  z nowym p r o f i l e m  produkcyjnym. Z tzw . " s t a r e j  prod ukcji"  
utrzymane z o s t a ł y  wyroby s z k la n o - r t ę c i o w e ,  m ie s z k i  s p r ę ż y s t e  i  term o­
s t a t y  samochodowe. Przekazyw anie  p ro d u k c j i  s z k la n o - r t ę c i o w e j  do Zjedno­
c z e n ia  w iodącego  w branży wyrobów s z k la n y c h  i  s p r z ę t u  la b o r a t o r y j n e g o ,  
następow ać b ę d z ie  su k cesy w n ie  od roku 1970.

W c ią g u  c z t e r e c h  l a t  wykonane z o s t a ł y  z a d a n ia  p rod u kcyjne ,  p rzew i­
d z ia n e  w p la n ie  na l a t a  19 6 6 -1 9 7 0 .

P la n  p r o d u k c j i  g l o b a ln e j  na l a t a  19 6 6 -1 9 7 0 , w edług cen  porównywal­
n ych , wykonany z o s t a ł  w g ru d n iu  1969 r .  w 1 0 1 ,8 $ ,  a p la n  p ro d u k c j i  t o ­
warowej w -102 ,1$ .

Wykonanie zadań produkcyjnych  w p o s z c z e g ó ln y c h  l a t a c h  k s z t a ł t o w a ło

Lata
P r o d .g lo b .  z n a r z ę d z .  
i<> do roku poprzedn .

Produkcja  towarowa 
io do roku p o p rzed n ieg o

1966 168 ,2 143 ,8
1967 1 7 2 ,3 174 ,6
1968. 157,1 161 ,4
1969 138 ,7 135 ,3

/1 9 7 0  p la n t 110 ,9 109 ,5
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P o d K r e s l ić  n a l e ż y ,  że  p rodu kcja  urządzeń  automatyKi j e s t  p rodukcją  
anty im portow ą, p o zw a la ją cą  w znacznym s t o p n iu  o g ra n ic zy ć  kosztow ny im­
p o r t  a p a r a tu r y  p om iarow o-k on tro ln e j  d la  p o tr z e b  a u to m a ty z a c j i  ob iektów  
przem ysłow ych. P o n iż s z e  t a b e l e  p r z e d s ta w ia ją :  w a r t o ś c i  wykonanej pro­
d u k c j i  an ty im p ortow ej / z  l e w e j /  i  i l o ś c i  automatyzowanych ob iek tów  / z pra 
w e j / .

Lata w k r a ju za g r a n ic ą Razem

1 966 32 28 60
1967 33 23 56
1968 46 . 28 74
1969 56 46 102

Razem 167 125 292
197(Vplar$ 68 35 103

L ata
$

do roku p op rz .

1966 109 ,8
1967 1 6 8 ,7 .
1968 2 6 5 ,9
1969 123 ,7

1970
....... J

113 ,6

Eksport

N i e z a l e ż n i e  od z a s p o k o je n ia  krajow ego zap otrzebow an ia  na e lem enty  au­
to m a ty k i ,  P r z e d s i ę b io r s t w o  p r z e z n a c z y ło  1 /3  p ro d u k c j i  na e k s p o r t .  Wyko­
n a n ie  zadań ek sp ortow ych , l i c z o n e  w a r to śc io w o ,  p r z e d s ta w ia  s i ę  n a s tę p u ­
ją co :

Lata
E k sport  ogółem  
$  do o k resu  poprzed n .

E ksport do KK 
$  do o k resu  poprzedn.

1966 - -
1967 142 174
1968 144 192
1969 258 30

1970 ' /p la n / 124 710

W 1967 i - 1968 r .  n a s t ą p i ł  duży w z r o s t  ek sp o r tu  p o ś r e d n ie g o  urządzeń  
a u tom atyk i d la  cukrowni w Iraku  i_ H i s z p a n i i .  E ksport b e z p o śr e d n i  obejmo­
wał g łó w n ie  wyroby membranowe o n i s k i e j  k o n k u r e n c y jn o śc i  na rynkach za­
chod n ich  oraz  c z ę ś c i  zamienne do u p rzed n io  wyeksportowanych i n s t a l a c j i .

Wartość wyrobów eksportow anych  b e z p o śr e d n io  z P r z e d s ię b io r s t w a  do od­
b iorców  z a g r a n ic z n y c h  w y n io s ła :

Lata
E k sport b e z p o ś r .
$  do ok resu  poprzedn.

E ksport b e z p o ś r .d o  KK 
$  do o k resu  poprzedn.

1966 6 4 1 ,5 -
1967 • 157 ,0 7 4 ,0
1968 137 ,0 3 0 6 ,0
1969 2 0 4 ,0 4 0 8 ,0

'1970/ p l a n / 156 ,0 125 ,0

W wyniku zb y t  m ałej  ek sp an syw n ośc i p r z e d s ię b io r s tw a  h an dlu  z a g r a n ic z ­
nego oraz komórki ek sp o r tu  w P r z e d s i ę b i o r s t w i e ,  z a ł o ż e n ia  planowe ek s ­
p o r tu  b e z p o śr e d n ie g o  do s t r e f y  KK n ie  z o s t a ł y  w p e ł n i  z r e a l iz o w a n e ,  a 
p la n  e k sp o r tu  b e z p o śr e d n ie g o  wykonany b y ł:

w 1966 r .  w 4 3 ,0 $  w 1968 r .  w 3 2 ,7 $
w 1967 r .  w 1 0 ,7 $  w 1969 r .  w 100 ,1$
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D opiero w 1969 r .  zad an ia  e k sp o r tu  b e z p o ś r e d n ie g o .d o  KK z o s t a ł y  wy­
konane z n ie w ie lk ą  nadwyżką. Podstawowe tr u d n o ś c i  r o z s z e r z a n ia  ek sp ortu  
do KK, spowodowane są  n a s tę p u ją c y m i czynnikam i:

-  o g ra n ic z e n ia m i l i c e n c y j n y m i  f irm y  S iem en s, zab ra n ia ją cy m i e k sp o r tu  a -  
pa ra tu ry  luzem do krajów zach od n ich  / d o t y c z y  to  wyrobów produkowanych 
na p o d sta w ie  dokum entacji  t e c h n i c z n e j ,  zak u p ion ej  w f i r m i e  S iem en s/,-

-  zb y t  małą efektywnością a k w izy cy jn ą  PHZ "Metronex" w k ierunku  z w ię k s z e ­
n i a  e k sp o r tu  ap aratu ry  produkowanej w P r z e d s i ę b io r s t w ie  Automatyki 
P rz em y s ło w ej .

P o s tę p  te c h n ic z n y

W u b ie g ły c h  la t a c h  opanowana z o s t a ł a  produkcja  k i l k u d z i e s i ę c i u  wyro­
bów na p o d sta w ie  zak u p ion ej  dokum entacji t e c h n ic z n e j  w f i r m i e  S iem en s-  
H a lsk e .

Na p r a c e ,  zw iązan e z postępem  techn iczno-ekonom iczn ym  i  uruchom ie­
niem p ro d u k c j i  nowych wyrobów, P r z e d s ię b io r s tw o  wydatkowało kwotę równą 
4 ,4 $  w a r t o ś c i  p r o d u k c j i  tow arow ej. Nakłady t e  sk ierow an e  z o s t a ł y  na:

1. opracow anie k o n stru k cy jn o -b a d a w cze  elementów i  układów,
2 . opracow anie t e c h n o lo g i c z n e ,
3 . wykonanie u rząd zeń  p rod u kcyjnych , przyrządów i  n a r z ę d z i .

E fek ty  uzyskane z ty c h  nakładów w l a t a c h  1968 /1969  to :

1 . opracow ania zw iązane z k o n s tr u k c ją  przyrządów u z u p e łn ia ją c y c h  system  
analogowy -  12 p o z y c j i . / w  fa z a c h  do m odelu /;

2 .  opracow anie k o n s t r u k c j i  e lem entów  system u  analogow ego -  wg 27 pozy­
c j i ,  z czeg o  5 przyrządów sk ierow ano do p r o d u k c j i  w ramach k r ó tk ic h  
s e r i i  na u p r o s z c z o n e j  t e c h n o l o g i i ,  a 18 -  do opracowań t e c h n o l o g i c z ­
nych;

3 . zap oczą tk ow an ie  prac k o n stru k cy jn y ch  34 elementów t e c h n i k i  d y s k r e t ­
n e j  system u "M eralog";

4. zap oczą tk ow an ie  prac k o n s tr u k c y jn y c h  nad elem entam i strum ieniow ym i i  
układami n is k o c iś n ie n io w y m i;

5. opracow anie d la  w s z y s t k ic h  produkowanych asortym entów;

a /  warunków od b ioru ,  
b /  dokum entacji t e c h n ic z n o -r u c h o w e j ,  
c /  dok um entacji o f e r t o w e j ;

6 .  opracow anie danych do n o r m a l i z a c j i  m a te r ia łó w  w yjśc iow ych ;

7- uruchom ien ie  p r o d u k c j i  s e r y j n e j  33 nowych wyrobów, w tym: 12 p o z y c j i  
elementów d la  s ta tk ó w ,  3 p o z y c je  elementów autom atyki p neum atycznej,  
3 term osta tów  d la  s i ln i k ó w ,  15 mieszków s p r ę ż y s t y c h , 1 p oz .  s t a c j i  o -  
c z y s z c z a n ia  p o w ie tr z a  /p r o d u k c ję  prowadzono w Z a k ła d z ie  D o św ia d cza l­
nym/;

8 .  opracow anie zmodyfikowanej t e c h n o l o g i i  d la  23 000 o p e r a c j i  t e c h n o lo ­
g ic z n y c h  i  zw iązanych  z tym k o n s t r u k c j i  przyrządów obróbkowych i  urzą  
dzeń produkcyjnych  -  3139;

9 . wykonanie z m e ta lu  13 390 n a r z ę d z i  sk raw ających  s p e c ja ln y c h ,  666 wy- 
krojn ików  i  t ło c z n ik ó w ,  95 form odlewowych wtryskowych do tworzyw, 
1794 przyrządów i  uchwytów, 3136 różnych  c z ę ś c i  n a r z ę d z i  s p e c ja ln y c h
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i  op rzyrządow an ia , 198 u rząd zeń  s p e c j a ln y c h  produkcyjno -  k o n tr o ln y c h  
/w  tym wykonano w Z a k ła d z ie  Doświadczalnym  175 p o z . / ;

10. opracow anie  normatywów p rodukcyjnych  d la  s z e r e g u  nowych s ta n o w isk  
pracy  i  3 -k r o tn e  z w ię k s z e n ie  zakordowania r o b ó t  /d o  obecnego s ta n u  
2 1 6 4 / .  Prace k o n s t r u k c y j n o - t e c h n o lo g ic z n e  przeprowadzone w tym okre­
s i e  p o z w o l i ł y  na z w ię k s z e n ie  p r o d u k c j i  zarówno w u k ła d a ch , jak w e l e ­
mentach -  2 ,2  ra zy  /w  s to su n k u  do 1967 r . / ,  przy z w ię k s z e n iu  z a tru d ­
n i e n i a  pracowników b e z p o ś r e d n io  produkcyjnych  o 4 5 $ .  Wskazuje to  na 
dużą obn iżk ę  p r a c o c h ło n n o ś c i  i  z w ię k s z e n ie  w y d a jn o śc i  p racy  r o b o t n i ­
ków b e z p o ś r e d n io  produkcyjnych  o 33$;

11. obniżenie w o k r e s i e  1968/1969  r ;  o 38$ s t r a t  zak ład u  z t y t u ł u  braków 
oraz z t y t u ł u  uznanych r e k la m a c j i  o 0 ,7 5 $ ,  p op rzez  poprawę s ta n u  wy­
p o s a ż e n ia  ty c h  s ta n o w is k  p r a c y ,  jak  t e ż  s ta n o w isk  k o n tro ln y ch ;

12. zo rg a n iz o w a n ie  w K o n t r o l i  T ech n ic zn e j  za lążków  komórki d / s  n iezaw od­
n o ś c i  wyrobów oraz  S t a c j i  P rób , k tó r a  w o k r e s i e  dwuletnim  p rzep ro ­
w a d z i ła  121 badań typ u  i  11 badań o b l ig a t o r y j n y c h  wyrobów;

13. u z y s k a n ie  w o k r e s i e  do roku 1969 w sk aźn ik a  grupy "A" w p r o d u k c j i  kwa­
l i f ik o w a n e j  w ynoszącego  8 2 , 8 $ .  W roku 1968 w skaźn ik  t e n  w y n o s i ł  50,8$;

14. opracow anie  nowych k ierunków  rozwojowych P r z e d s i ę b io r s t w a  Automatyki 
Przem ysłow ej u w z g lę d n ia ją c y c h  opracow anie  nowych systemów autom atycz­
n e j  r e g u l a c j i ,  pow iązanych  a u to m a ty z a c ją  n i e  t y lk o  d otych czasow ych ,  
tr a d y c y jn y c h  przem ysłów , a l e  z a u to m a ty za c ją  procesów  w p rzem yśle  
maszynowym i  ciężK im  /m e c h a n ic z n e  w yp osażen ie  s ta tk ó w , l i n i e  ob rób-  
c z e ,  l i n i e  montażowe, ś r o d k i  t r a n s p o r tu  w ew nętrznego, różne  m echaniz­
m y/.

Akumulacja

P r z e d s ię b io r s t w o  Autom atyki Przem ysłow ej o s ią g n ę ło  w l a t a c h  1966—
1969 dobre w y n ik i  g o s p o d a r c z e ,  co z n a jd u je  p o tw ie r d z e n ie  w r e l a c j i  
wskaźników te c h n ic z n o -e k o n o m ic z n y c h ,  a przed e  w szystk im  w wygospodarowa­
n e j  akumulac j i :

l a t a Wskaźnik wzro s tu  do 
o k resu  p op rzed n iego  $

1966 —
1967 115 ,0
1968 2 3 1 ,0
1969 159 ,7
1970 roku

p la n 1 3 0 ,2

W 1969 r .  p o czy n io n e  z o s t a ł y  rów n ież  k r o k i ,  z m ie r z a ją c e  do z w ię k s z e ­
n ia  d y s c y p l in y  w y k o r z y s ta n ia  środków f in a n so w y ch  poprzez  k o n tr o lę  f i ­
nansową d e l e g a c j i  s łu żb ow ych , o g r a n ic z e n ie  wydatków na zakup m eb li  b iu ­
rowych, z m n ie j s z e n ie  s ta n u  zapasów magazynowych, u sp r a w n ie n ie  r o z l i c z e ń  
f in a n so w y ch  z t y t u ł u  dostaw  m a ter ia ło w y ch .

Program d z i a ł a n i a  na l a t a  1970-1975  

W z a k r e s ie  p r o d u k c j i  podstawowej:

-  kontynuow anie p r o d u k c j i  elem entów  au tom atyk i system u "Pnefal"  na pod­
s t a w ie  zak u p ion ej  dokum entacji t e c h n i c z n e j ,
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-  r o z s z e r z e n ie  p r o d u k c j i  e lem entów  au tom atyk i d la  p o tr z e b  okrętownictwa,  
oraz  p r o d u k c j i  e lem entów  s p r ę ż y s t y c h ,

-  produkcja  i  montaż układów au tom atyczn ej  r e g u l a c j i  i  s t e r o w a n ia ,g łó w -
. n i e  d la  p o tr z e b  p rzem ysłu  chem icznego  ora z  in nych  g a ł ę z i ,  jak n p .p r z e

mysłów: spożyw czego i  m aszynowego.: ■

W z a k r e s i e  ek sp o rtu :

-  r o z w i n i ę c i e  d z i a ł a l n o ś c i  k o o p e r a c y jn e j  z f irm am i fr a n c u s k im i ,  zach ód -  
n io - n ie m ie c k im i ,  szw edzk im i i  h o le n d e r s k im i ,  np. C o n tr o I le  e t  A p p l i ­
c a t i o n s ,  A sk a n ia ,  E le k tr o -M ech a n ik ,  Leo Schm idt i  in n e ,

-  r o z s z e r z e n ie  e k s p o r tu  c z ę ś c i  zamiennych do wyeksportowanych układów  
a u to m a ty k i .

W z a k r e s ie  nowych uruchom ień p r o d u k c j i  wyrobów:

-  uruchom ien ie  p r o d u k c j i  ustawników p o zy cy jn y ch  r o d z in y  r eg u la to r ó w  
M352, przetw orników  tem p eratury  r tę c io w y c h  i  gazowych, p r z y s ta w k i su ­
m ującej ,

-  u ru ch om ien ie  p r o d u k c j i  b lo k u  membranowego d la  z l ik w id o w a n ia  k osztow ­
nego im portu .

W z a k r e s i e  poprawy t e c h n o l o g i i  w ytw arzania:

-  opanowanie p r e c y z y jn e g o  spaw ania m e t a l i  ko lorow ych  i  s t a l i  stopowych,

-  zm odernizow anie t e c h n o l o g i i  t ł o c z e n i a  membran pomiarowych i  wykonywa­
n i e  tub m ieszkow ych.

IW  IW  u u  

UH

m gr I n t .  R y sz a rd  JACKOW1CZ 

ZJEDNOCZENIE " M E R A "

INFORMACJA O  ORGANIZACJI ZARZĄDZANIA 
W  ZJEDNOCZENIU " M E R A "

Zgodnie z zadaniam i n a k reś lo n y m i d la  Z jed n o c z e n ia  "Mera", w z r o s t  pro­
d u k c j i  i  w y d a jn o śc i  pracy  p o w in ie n  odbywać s i ę  p rzed e  w szy stk im  na dro 
dze w y k o r z y s ta n ia  rezerw  b e z in w e s ty c y jn y c h .  Jedną z dróg w iod ących  do 
t e g o  c e l u  j e s t  p o d n o sz e n ie  poziomu o r g a n i z a c j i  p r o d u k c j i  i  d o sk o n a le n ie  
form z a r z ą d z a n ia .Z je d n o c z e n ie  "Mera" j e s t  jednym z w ie l u  Z jednoczeń  kra  
jowych, w k tó r y c h  z a g a d n ie n ia  o r g a n i z a c j i  z a r z ą d z a n ia  z a c z y n a ją  wysuwać 
s i ę  na czo ło w e  m i e j s c e ,  zarówno w p r z e d s ię b io r s tw a c h  jak  i  w C e n t r a l i .

A parat z a r z ą d z a n ia  -  powołany do koordynow ania, nadzorow ania  i  r e a ­
l i z a c j i  za g a d n ień  -  c z ę s t o  sp o tyk a  s i ę  z problemami:

-  s z y b k o ś c i  przep ływ u i  j a k o ś c i  i n f o r m a c j i ,
-  c e n t r a l i z a c j i  lu b  d e c e n t r a f l i z a c j i  z a r z ą d z a n ia  i  związanym z tym d e l e ­

gowaniem zadań i  upraw nień ,
-  p o w ią za n ia  l in io w e g o  i  f u n k c jo n a ln e g o ,
-  powoływania komórek o c h a r a k te r z e  sztabowym i  i c h  w y k o r z y s ta n ia  wprak 

t y c e .
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Obok co d z ien n y c h  spraw wykonania zadań planowych, r y tm ic z n o ś c i  pro­
d u k c j i  i  ekonomicznego w y k o r z y s ta n ia  środków produkcyjnych wymienione  
w yżej z a g a d n ie n ia  s t a j ą  s i ę  s z c z e g ó l n i e  ważne w o b l i c z u  in tensyw nego  
rozw oju  Z jed n o czen ia  "Mera" w p l a n i e  5 - le t n im ,  a w ięc  dynamicznego wzro 
s t u  jego  p r o d u k c j i ,  przejm owania j e d n o s te k ,  w zro s tu  z a tr u d n ie n ia  i t p .  
Już u progu p lan u  5 - l e t n i e g o  z a g a d n ie n ia  t e  są  sukcesyw nie  analizow ane i  
rozw iązyw an e .

1. S tru k tu ra  Z jed n o czen ia  
O rg a n iza cja  a p a ra tu  z a r z ą d z a n ia  ta k  w p r z e d s ię b io r s tw a c h ,  jak i  w Cen 

t r a l i  Z je d n o c z e n ia ,  powinna być zagadn ien iem  wtórnym w stosu n k u  do prob­
lemów o r g a n iz a c j i  p r o d u k c j i .  Powinna wy­
nikać' i  być przystosow ana do warunków i  
p o trzeb  o r g a n iz a c j i  podstawowego p ro cesu  
w ytw arzan ia . N iezm iern ie  ważna j e s t  rów­
n ie ż  p o trzeb a  s t a ł e j  wymiany in fo r m a c j i .  
Tym b a r d z ie j ,  że p r z e d s ię b io r s tw a  są  ko­
mórkami, w k tó ry ch  zachodzą c i ą g ł e  zmiany 
d o ty c z ą c e  i c h  rozw oju , r e o r g a n i z a c j i  i t p .  
Zadaniem C e n t r a l i  Z jed n oczen ia  j e s t  l i ­
kwidowanie spraw k ry ty czn y ch  w miarę ic h  
powstawania oraz d ą żen ie  do za p o b ieg a n ia  
i c h  w ystępow an iu . Aby p rzed sta w ić  zagad­
n i e n i a  za rz ą d z a n ia  w Z jed n oczen iu  i  p rze ­
b ie g u  in f o r m a c j i ,  z e s ta w io n o  w t a b e l i  1 
komórki wchodzące w sk ład  Z jednoczen ia  
"Mera" i  z i lu s tr o w a n o  ic h  p o w ią za n ie  z 
jedn ostkam i m a c ie r z y s ty m i.

W sk ła d  Z jed n o czen ia  wchodzą:

dośw iad-

Już
w

-  17 p r z e d s ię b io r s tw  produkcyjnych
-  15 o d d z ia łów  produkcyjnych
-  8 zakładów d o św ia d c za ln y ch  p r z e d s ię b io r s tw
-  2 o d d z ia ły  zakładów d o św ia d cza ln y ch
-  2 i n s t y t u t y  naukowo-badawcze z o d d z ia ła m i i  zakładami

cża ln ym i
-  1 b iu ro  projek tow e z 2 o d d z ia ła m i  

oraz  s e r w is y  i  o ś r o d k i .  •

Dopływ in fo r m a c j i  do C e n t r a l i  Z jed n o czen ia  i l u s t r u j e  rysunek  1. 
z p o b ie ż n e j  a n a l i z y  w ynika, że  z a g a d n ie n ie  o r g a n i z a c j i  za rz ą d z a n ia  
Z jed n o czen iu  j e s t  z ło ż o n e  i  wymaga na każdym s z c z e b lu  zarzą d za n ia :

-  u s t a l e n i a  c e l u  d la  komórek i  pracowników
-  o k r e ś l e n i a  planów i  sposobów ic h  r e a l i z a c j i
-  u s t a l e n i a  n iez b ę d n y ch  c z y n n o ś c i  do r e a l i z a c j i  ty c h  zadań
-  o k r e ś l e n i a  i  k la s y f ik o w a n ia  c z y n n o ś c i
-  zgrupowania c z y n n o ś c i  d la  o s i ą g n i ę c i a  n a jw ię k s z e j  e fe k ty w n o ś c i
-  p r z y d z i e l e n i a  obowiązków -
-  d e le g o w a n ia  uprawnień
-  u s t a l e n i a  sposobu k o n t r o l i  wykonania zadań.

W zw iązku z tym a p a ra t  C e n t r a l i  Z jed n o czen ia  s t a j e  przed  z a g a d n ie ­
niem efek tyw nego  k ie r o w a n ia  p o d le g ły m i P r z e d s ię b io r s tw a m i,  k o o rd y n a c j i  
d z i a ł a l n o ś c i  j e d n o s te k .  K on ieczn ość  ta  wynika z r ó ż n ic y  zapatrywań na 
z a g a d n i^ - ie ,  jak  można o s ią g n ą ć  c e l e  z e sp o ło w e .  Duże z n a c z e n ie  ma do.s- 
to so w a n ie  formy o r g a n iz a c y jn e j  a p a ra tu  C e n t r a l i  do p o tr z e b  podstawowej  
p r o d u k c j i ,  j e j  ch a r a k te r u ,  formy o r g a n iz a c y j n e j ,  uk ładu t e r y t o r i a l n e g o  
i t p .  w c e l u  sprawnego z a r z ą d z a n ia .  P race  m ające na c e l u  u sp r a w n ie n ie
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p r z e b ie g u  in fo r m a c j i  id ą  w k ieru n k u  u p r o s z c z e n ia  dróg i c h  p r z e b ie g u ,  
u j e d n o l i c e n i a  dokumentów sto so w a n y ch  w p r z e d s ię b io r s tw a c h  i  C e n t r a l i  -  
pód względem f o r m y z a w a r t o ś c i  i  w ia r y g o d n o ś c i  in fo r m a c j i  oraz  d oce­
lowo -  p r z e j ś c i a  na EPD.

2 .  .O r g a n iza c ja  C e n t r a l i  Z jed n o czen ia

Jednym z n a r z ę d z i  s łu ż ą c y c h  do wprowadzania w ż y c i e  za sa d  o r g a n iz a -  
c j i  j e s t  schem at o r g a n iz a c y j n y ^ M o ż n n n  s tan ow ić—do wód--planowania- o rg a —

n i z a c j i .  W s t r u k tu r z e  C e n t r a l i  można w y d z i e l i ć  p ew ien  kompleks zagad­
n i e ń ,  w edług k tó r y c h  k s z t a ł t u j e  s i ę  g e n e r a ln y  p o d z ia ł  na:

-  p rod ukcję
-  p la n o w a n i« , ekonom ikę, z a o p a t r z e n ie  i  zb y t
-  in w e s t y c j e
-  f i n a n s e .

DN DT . DE DI

1. Nadzór po­
p rzez  d e l e ­
gow anie  
uprawnień  
nad Zjedn.
-  DT
-  DE
-  DI
-  NG

2 . Nadzór b ez ­
p o śr e d n i:

a .  e k s p o r t ,
b .  o r g a n i -  

zac ja ,
c . kadry i  

s z k o l e ­
n i e  ,

d . zagad n ie  
n i a  sp e ­
c j a l n e .

1. Nadzór p op rzez  
d e l e g .  upraw­
n ie ń  nad prod .  
w:

a .  branży au­
tom atyk i ,

b .  branży a p .  
pom .,

c . branży ma­
szy n  c y f r .  
i  u r z ą d z .  
p e r y f e r .

2 .  Nadzór b ezp o ś ­
r e d n i:

a .  sprawy te c h n .
b .  t e c h n o lo g  i  

n a rzęd z io w n ie
c . k o n tr o la
d . BHP

1. Nadzór poprzez  
d e le g o w . upraw­
n ie ń :

a .  z a o p a tr z e n ie  
i  z b y t ,

b .  t r a n s p o r t .

2 .  Nadzór b e z p o ś ­
r e d n i  :

a .  p lanow anie  
p r o d . ,

b .  z a t r u d n ie n ie
c .  z a g a d n ie n ia  

ekonomiczne

2 .  Nadzór b e z ­
p o śr e d n i:

'
•

a.programowa  
n ie  in w e s t

b .  wykonaw­
stwo i n ­
w e s t y c j i

c .  wykorzy­
s t a n i e  
środków  
tr w a ły c h

Węzłowe problemy wymagające d a ls z e g o  u ś c i ś l e n i a  to :

-  g łę b s z a  a n a l i z a  c z y n n o ś c i ,  zgrupow anie i c h  i  p r z y d z i e l e n i e  komórkom 
C e n t r a l i ,

-  wraz z p r z y d z ie la n ie m  zadań u d z i e l e n i e  kierownikom  n iez b ę d n y ch  upraw­
n ie ń  do wykonania ty c h  c z y n n o ś c i ,

-  k ontro la ' wykonania zadań i  ’egzekwowanie o d p o w ie d z ia ln o ś c i ,

-  d a l s z a  d e c e n t r a l i z a c j a  up raw n ień .

W o s ta tn im  o k r e s i e  wprowadzony z o s t a ł  w ż y c i e  zm ieniony  uk ład  p ion u  
t e c h n ic z n e g o .  Z o s ta ł  on dostosow any do wymagań w yn ik ających  z charak­
t e r u  p r o d u k c j i  w p r z e d s ię b io r s tw a c h .  Z uk ład u  d z ie lą c e g o  z a g a d n ie n ia  na  
"rozwojowe i  produkcyjne" Z je d n o c z e n ie  p r z e s z ł o  na u k ład  tzw . branżowy. 
Utworzono branże zajm ujące s i ę  kompleksem zagadn ień  w za k ła d a ch  o je d ­
nakowym c h a r a k te r z e  p r o d u k c j i  a m ia n o w ic ie :
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-  Branża au tom atyk i sk u p ia  p r z e d s ię b io r s tw a  produkujące e lem enty  a u t o ­
m atyki i  zajm ujące s i ę  gen era ln y m i dostawami na o b ie k t y ,

-  Branża a p ara tu ry  pomiarowej ma podporządkowane p r z e d s ię b io r s tw a  p r o ­
dukujące a p a ra tu rę  pomiarową,

-  Branża maszyn cyfrow ych  i  u rzą d zeń  p e r y fe r y jn y c h  skupia  zakłady, k tó r e  
w sumie produkować będą kom pletne zes taw y  do o b l i c z e ń  i  p rze tw a rza ­
n i a  danych.

Tę formę o r g a n iz a c y jn ą  n a le ż y  uznać za b a r d z ie j  e fek tyw ną  od po­
p rzed n ie g o  układu m .in .  ze  w zg lęd u  na d a l s z y  krok w k ierun ku  d e c e n tr a ­
l i z a c j i  upraw nień . Zasada upraw nień l in io w y c h  wynika t u  z zasady  szcze b  
l o w o ś c i  u k ład u . N a c z e ln i  s p e c j a l i ś c i  branżow i s k u p ia ją  u s i e b i e  m eryto­
r y c z n e  w y d z ia ły .  N a c z e ln i  s p e c j a l i ś c i  k ażdej z branż k i e r u j ą  zgrupowa­
nymi w n ic h  zak ład am i.  D e c y z je  węzłowe podejmowane są  po k o n s u l t a c j a c h  
z dyrektorem  p io n u .  Ich  fu n k c ja  o r g a n iz a c y jn a  p o le g a  na o k r e ś le n i u  i  
w y s z c z e g ó ln ie n iu  c z y n n o ś c i ,  zgrupowaniu ic h  i  p r z y d z i e l e n iu  podległym  
komórkom oraz  u d z i e l e n i e  n iższym  szczeb lom  uprawnień do wykonywania tych 
in f o r m a c j i .  Z b ie r a n ie  in f o r m a c j i  prawidłowo z o s t a ł o  o d d z ie lo n e  od po­
dejmowania d e c y z j i .  U praw nienia  do podejmowania d e c y z j i ,  są  n a j b l i ż e j  
m ie j s c a ,  w którym odbywa s i ę  d z i a ł a n i e ,  co n a l e ż y  uznać za bardzo s ł u s z ­
n e .

W ydziały w chodzące w s k ła d  branży zajm ują s i ę  c a ł o ś c i ą  zagad n ień  
w danym p r z e d s i ę b i o r s t w i e .

Obok ty c h  w y d z ia łó w , wchodzących w s k ła d  k a żd ej  b ran ży , i s t n i e j ą  ko­
mórki w p io n i e  tech n iczn y m , w k tó r y c h  p raca  w ią że  s i ę  ze  3 branżam i,  
np. sprawy p o s tę p u  te c h n ic z n e g o , '  t e c h n o l o g i i  i  n a r z ę d z io w n i ,  k o n t r o l i  
t e c h n ic z n e j  i t p .  Komórki t e  p o z o s t a j ą  w z a l e ż n o ś c i  l i n i o w e j  z d y rek to ­
rem p io n u .

W p r a k ty c e  t a  forma o r g a n iz a c y jn a  z d a ła  w p e ł n i  egzam in . N iem niej  
jednak , wydaje s i ę  k o n ie c z n e  d a l s z e  u ś c i ś l e n i e  z a k r e su  p racy ty c h  komó­
r e k ,  ce lem  d a ls z e g o  p ow iązan ia  z c a ł o ś c i ą  C e n t r a l i  i  i c h  wpływu na zmia 
nę p racy  komórek p o z o s t a ły c h  w in n ych  p io n a ch .  Punkt s ty k u  pracy branż  
i  w ydzia łów  będących  w b e z p o ś r e d n ie j  z a l e ż n o ś c i  wymaga j e s z c z e  dopraco­
w an ia .

Wydaje s i ę  rów n ież  k o n ie c z n e  ro zw a żen ie  sprawy, p o ru szo n ej  p rzez
o r g a n iz a to r a  f r a n c u s k ie g o  /V .A .  G r a ic u n a s / ,  o k r e ś l a j ą c e j  w z r o s t  i l o ś c i  
kontaktów  wraz ze wzrostem  l i c z b y  podwładnych, co  z o s t a ł o  o k r e ś lo n e  —  
wzorem:

k = Ip / 2 IP + I P - 1 /
2

O zn aczen ie :  k -  l i c z b a  kontaktów
Ip -  l i c z b a  podwładnych

Z a leżn ość  t a  k s z t a ł t u j e  s i ę  n a s tę p u ją c o :

l i c z b a  podwładnych L ic zb a  kontaktów L ic zb a  podwładnycł . L ic zb a  k on t a k

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

Obok w/w zmian n a s t ą p i ł o  skomasowanie zadań komórek zajm ujących  s i ę  
zbytem i  k oo rd y n a cją  w ramach z j e d n o c z e n ia  o ra z  r o z s z e r z e n i e  zadań ko­
mórki o r g a n i z a c j i  w k ier u n k u  k o o r d y n a c j i  pracy na od cin k u  o r g a n iz a c j i  
p r o d u k c j i  i  z a r z ą d z a n ia .
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W P o l s c e  Zakładowe Komórki o r g a n i z a c j i  w w ię k s z o ś c i  n i e  s p e ł n i a j ą  
sw ojego z a d a n ia ,  mimo s z e r e g u  przyk ładów  krajowych, i  z a g r a n ic z n y c h ,  np .  
The Standard  O i l  Company o f  C a l i f o r n i a ,  k t ó r e  s ta w ia n e  j e s t  w r z ę d z ie  
n a j l e p i e j  zorgan izow an ych . Komórka o r g a n i z a c j i  s p e ł n i a  tam fu n k c jo n a ln e  
przew odnictw o wobec k ierow ników  d orad zając  im, pomagając w opracow aniu-  
i  w drażan iu  w ż y c i e  planów z a r z ą d z a n ia .  Komórka o r g a n i z a c j i  ma pow iąza­
n i e  sztabow e z Dyrektorem Naczelnym oraz  u p raw n ien ia  fu n k c jo n a ln e  wo­
bec in n ych  komórek. J e d n o c z e ś n ie  s p e ł n i a  r o l ę  komórki u s łu gow ej w s t o ­
sunku do n i c h .  T ak ie  sk rzyżow an ie  p o w ią za n ia  l in io w e g o  z układem s z t a ­
bowym j e s t  jednym z e f e k t y w n ie j s z y c h .  Mimo, że  s z ta b  n i e  p o s ia d a  upraw 
n ie ń  l in io w y c h  zak ład a  s i ę ,  że  l i n i a  b ę d z ie  przyjmować i c h  porady. W in  
nych r o z w ią z a n ia c h  za ch o d n ich  s p e c j a l i s t a  sztabow y na wyższym s z c z e b lu  
fu n kcjon ow an ia  ma u p raw n ien ia  w s to su n k u  do id e n ty c z n e j  komórki na  n i ż ­
szym s z c z e b l u .

W porównaniu do n a sz y c h  układów o r g a n iz a c y jn y c h  widać na w/w p r z y k ła ­
dach "rolę i  z n a c z e n ie  ty c h  komórek w p r o c e s i e  ż a r z ą d z a n ia .  W naszym  
u k ła d z ie  n a le ż a ło b y  p r z e a n a l iz o w a ć  z a g a d n ie n ia  uprawnień fu n k c jo n a l­
nych d la  komórek o r g a n iz a c y jn y c h  oraz  b e z w z g lę d n ie  skomasować prace  
o r g a n i z a c j i  p r o d u k c j i  i  z a r z ą d z a n ia  w je d n e j  kom órce.

G e n e r a ln ie  r z e c z  ujm ując n a le ż y  p r z y z n a ć , z e  dokonano p o s tę p u  w o -  
mawianej d z i e d z i n i e .  W zrosła  d e c e n t r a l i z a c j a  upraw nień , co p r z y n o s i  n i ­
ż e j  wym ienione k o r z y ś c i :

-  d e c y z je  podejmowane s ą  n a j b l i ż e j  miejsca« w którym j e s t  d z i a ł a n i e
-  p o d n io s ła  s i ę  szyb k ość  przep ływ u in f o r m a c j i  i  wykluczono s z e r e g  n i e ­

porozum ień przy  podejmowaniu d e c y z j i ,
-  z w ię k s z y ło  s i ę  p o c z u c ie  o d p o w ie d z ia ln o ś c i  i  p r z y d a tn o ś c i  wśród p ra­

cowników,
-  w p r z y s z ł o ś c i  s tw orzy  s i ę  r ez erw y  pracowników do awansu,
-  s topn iow o  e l im in u j e  s i ę  z a r z ą d z a n ie  bez zn a jom ośc i  problemu.

Wydaje s i ę  k o n ie c z n e ,  a b y  w t r a k c i e  prowadzonych prac o r g a n iz a c y j ­
nych w p r z e d s ię b io r s tw a c h  d o s k o n a l ić  n a d a l  formy z a r z ą d z a n ia  C e n tr a -  
l i  / s z c z e g ó l n i e  w p o z o s t a ły c h  p io n a c h / ,  mając na uwadze d oce low ą  a u to ­
m a tyzację  p r z e tw a r z a n ia  i n f o r m a c j i k

IW  UU UU
uu

mgr Inż. Zdzisław  PORĘBSKI 
ZZEAP "ELPO "

POPRAWIANIE B Ł Ę D Ó W  P R Z Y  O P R A C O W Y W A N I U  D A N Y C H

Przy p r z e c h o d z e n iu  pewnych agend z rę c z n e g o  na maszynowe opracowywa­
n ie  danych można zetk n ąć  s i ę  z k ilkom a tr u d n o ś c ia m i .  Jedną z p ow ażniej  
szy ch  j e s t  p o tr z e b a  s to so w a n ia  pewnej i l o ś c i  prac r ę c z n y c h ,  mimo że  
prow adzi s i ę  o b l i c z e n i a  maszynowe; drugą -  p r z e d łu ż a n ie  s i ę  terminów  
opracow ania końcowych z e s t a w ie ń .  T ru d n o śc i  t e  w iążą  s i ę  z systemem wy­
szu k iw a n ia  i'popraw y b łęd ów .
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Ź ródła  błędów

Głównym źródłem  błędów p rzy  dotychczasowym s p o s o b ie  opracowywania  
danych są  w e j ś c i a .  Przy  dz iu rk ow an iu  k a r t  lu b  p r z e n o s z e n iu  in fo r m a c j i
na taśmę perforow aną lu b  m agnetyczną  d o ch o d z i zaw sze do p ow stan ia
błędów . B łędy  mogą powstać z winy pracowników, k tó r z y  p rzy g o to w u ją  in ­
form a cje  np . p r z e z  omyłkowe n a p i s a n i e  c y f r .  O peratorka d z iu r k a r k i  może 
wydziurkowaó b łęd n ą  l i c z b ę ,  a przy  spraw dzaniu  b łą d  n i e  z o s t a n ie  wy­
k r y t y .  W zestaw ach  do dziurkow ania  k a r t  mogą powstać b łę d y  ' w t r a k c i e  
przygotow yw ania k a r t  z powodu n i  ewyd z i  urk owa n ia  odpowi e d n i c h otworów.

P ro cen t  błędów z a l e ż y  w dużym s t o p n iu  od praw idłow ego opracow ania  do 
kumentów p ie r w o tn y c h .  Znaczny p r o c e n t  błędów p o w sta je  przy  opracowywa­
n iu  e w id e n c j i  m a te r ia ło w e j ,  ponieważ używane są t u t a j  aż  13 -cy frow e  
l i c z b y ,  p rzy  k tó r y c h  bardzo ła tw o  o pom yłkę. W innych  agendach , g d z ie  
n i e  używane są  tak  d łu g ie  l i c z b y ,  i l o ś ć  błędów j e s t  m n ie j s z a ,  Przy o -  
pracowywaniu za pomocą maszyny dużych p ro jek tów  obejm ujących  d z i e s i ą t ­
k i  t y s i ę c y  otworów w k a r ta c h  zd arza  s i ę  jed n a k  p ew ien  p r o c e n t  b łędów .

K o n tro la

Z b łędam i w a lczy  s i ę  różnym i metodami k o n t r o l i ,  z k tó r y c h  n a jb a r d z ie j  
niezaw odna to  l i c z b y  k o n t r o ln e .  C hodzi tu  o sumę danych, gromadzo­
nych na dokumentach p ier w o tn y c h ,  k tó r e  muszą być zgodne z opisem  kon­
tro ln ym . U ż y c ie  l i c z b  k o n tr o ln y c h  j e s t  efek tyw ne w ty c h  przypadkach , gdy 
np. mają one p r z e d s ta w ia ć  tymczasową sumę u s łu g .  D la każdego dokumen­
tu  lu b  k a r ty  w y sta r c z a  jedna l i ć z n a  k o n tr o ln a .  W iększa i l o ś ć  l i c z b  kon­
tr o ln y c h  św ia d czy  o małym d o ś w ia d c z e n iu  a n a l i ty k ó w  i  program istów  oraz  
zm n ie jsz a  e f e k t y  p r z e tw a r z a n ia .

Mało efektyw na j e s t  k o n t r o la  op tyczn a  p ier w o tn y ch  opisów  k a r t .C z ę s t o  
zd arza  s i ę ,  ż e  ze s ta w  wyników, k tó r y  wraca z centrum o b l ic z e n io w e g o ,  
k o n t r o lu j ą  pracow nicy  z a k ła d u .  C zyn n ośc i t e  są  zbędne, wymagają w ie lu  
g o d z in  żmudnej p ra cy ,  p o d cza s  k t ó r e j  i s t n i e j e  m ożliw ość  p o p e łn ia n ia  dal  
sz y c h  b łędów . Efektywna j e s t  w tym przypadku k o n t r o la  op ty czn a , k tó ra  

'o p ie ra  s i ę  na W skaźnikach, n p . l i c z b a  zadań i  l o g i c z n e  p o w ią z a n ia .

Zbędny s t r a c h  z powodu b łę d ó w •

Z obawy przed  p o p e łn ie n ie m  błędów wynika c z ę s t o  przesad na i  p raco ­
ch łonna k o n t r o la .  B łędy w zes ta w a ch  maszyn uważane s ą  n i e s ł u s z n i e  za 
u c h y b ie n ia  pracowników. W zw iązku  z tym i s t n i e j e  t e n d e n c ja  do w ye lim in o­
w ania błędów przed  wydrukowaniem z e s t a w ie ń .  Przy opracowywaniu danych  
z b io r c z y c h  n i e  j e s t  m ożliw e c a łk o w i t e  u n i k n i ę c i e  b łędów .

Dopóki n i e  można n a ty c h m ia s t ,  bez pomocy dodatkowych u rząd zeń , o -  
znaczyó np. błędów in d y k a c j i  w z b io r z e ,  jak s i ę  to  wykonuje w m aszyn ie  
c y fr o w e j ,  b a r d z ie j  ekonom iczne j e s t  p r z e p u ś c ić  j e  do zes ta w u  maszyn, 
g d z ie  z o s ta n ą  w ykryte za pomocą k a r t  wzorcowych. W pewnych wypadkach wy­
g o d n ie j  j e s t  n i e  zwracać uwagi na b łę d y  aż do. . c h w i l i  k o n t r o l i , k tó r a  musi 
być przeprowadzona np. w przypadku e w id e n c j i  m a t e r ia ło w e j .

T ru d n o śc i  powoduje z w ła s z c z a  p o p ra w ien ie  błędów przy  sumowaniu jed  
n o l i t y c h  zb io ró w . Np. i s t n i e j e  p o tr z e b a  zsumowania u ta rg u  z k i l k u  z a k ła ­
dów jednego p r z e d s ię b io r s tw a  handlow ego. W z e s t a w ie n ia c h  opracowanych  
p rzez  zak łady  z n a l a z ł y  s i ę  b łę d y ,  k tó r e  n a le ż y  p o p ra w ić . Z e s ta w ie n ia  po 
winny w ięc  z o s ta ć  zwrócone do zakładów w c e l u  zw ery fikow an ia  i  p r z e s ł a ­
n ia  ponownie do centrum o b l ic z e n io w e g o .  Powoduje to  o p ó ź n ie n ie  . o s t a t e c z ­
nych w y l ic z e ń ,  czeg o  można u n ik n ą ć ,  o z n a c z a ją c  d la  każdego przypadku do­
p u sz c z a ln ą  g r a n ic ę  b łę d u .
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D okładność n'est droga

C zęść t r u d n o ś c i ,  j a k ie  w yn ik a ją  w przypadku powstaw ania błędów i  i c h  
p op raw ian ia  można z l ik w idow ać  o k r e ś l a j ą c ,  jak ą  dok ładność chce  s i ę  o -  
s i ą g n ą ć p r z y  opracowywaniu system u  EPD. Dokładność taka z ekonomicznego  
punktu w id z e n ia  n i e  powinna być w danym p r o j e k c ie  n i s k a .  Trzeba zazna­
c z y ć ,  że  n i e  n a le ż y  przeprowadzać c z y n n o ś c i ,  k tó ry ch  k o s z t  wykonania  
p rzew yższy  w a rto ść  otrzym anych wyników.

W p ra k ty ce  we w s z y s t k ic h  p r o je k ta c h  o k r e ś la n a  j e s t  d o k ła d n ie  t o l e ­
r a n c ja  b łędów , co o p ła c a  s i ę  z w ła s z c z a  w przypadku projek tów  do opra­
cowywania danych s t a t y s t y c z n y c h .  W ty c h  przypadkach m ożliw e j e s t  o k r e ś ­
l e n i e  t o l e r a n c j i  w p rom ilach  lu b  p r o c e n ta c h .  T o le r a n c ję  b łę d u  można
podawać w dwojaki sp o só b .  A lbo można p r z y j ą ć ,  ż e  n i e  poprawia s i ę  b ł ę ­
dów, dokąd n i e  z o s ta n ą  przeprowadzone pewne d z i a ł a n i a ,  a lb o  o k r e ś la  s i ę  
z góry  c a łk o w ity  p r o c e n t  b łę d u  w .danych je d n o stk a c h .

U s t a l e n i e  t o l e r a n c j i  p r z y n o s i  duże k o r z y ś c i ,  z w ła s z c z a  w ob szern ych  
p racoch łonnych’ p r o je k ta c h ,  k tó r e  obejm uje opracowywanie in f o r m a c j i  z 
k i l k u  zakładów i  przygotow yw anie  danych z b io r c z y c h ;  W in fo rm a cja c h  z a - ,  
kładowych, sprawdza s i ę ,  czy  i l o ś ć  błędów n i e  p r z e k r o c z y ła  oznaczonego  
l i m i t u .  W przypadku w y s t ą p ie n ia  r a ż ą c y c h  błędów  po p r o s tu  poprawia s i ę  
j e  na m ie j s c u .  Trwa to  o w i e l e  k r ó c e j  n i ż  w y s y ła n ie  m ater ia łów  do po­
prawy i  o c z e k iw a n ie  na i c h  zwrot do s t a c j i  o b l i c z e n i o w e j .

W yszukiwanie błędów

Z w yżej o p isa n y c h  przykładów  w ynik ają  o g ó ln e  zasad y  przeprow adzania  
poprawek b łędów . W w i ę k s z o ś c i  przypadków przy k o n t r o l i  błędów p o s tę ­
p u je  s i ę  w t e n  sp o só b ,  ż e  k on tro lu je ! ,  s i ę  k o le j n o  w s z y s t k ie  p o z y c je .
P o stęp o w a n ie  t a k i e  n i e  j e s t  w ła ś c iw e .  Błęcly n a le ż y  rozpatryw ać w z a l e ż ­
n o ś c i  od i c h  w ie lk o ś c i  J e ś l i  np . zdarzy  s i ę  b łą d  w g r a n ic a c h  t y s i ę c y ,  
n a le ż y  sk on tro low ać  dane z a w ie r a ją c e  s i ę  w p rzedzia le  s e t e k ,  gdyż wwięk 
s z ó ś c i  przypadków b łą d  t e n  n i e  w y s tą p i  w p r z e d z i a l e  d z i e s i ą t e k .

P rzy  w yszukiw aniu  błędów w y k o r z y s tu je  s i ę  o b e c n ie  metody prawdopo­
d o b ie ń s tw a .  K o n tr o lu je  s i ę  t y lk o  t e  dane, w k tó r y c h  w y stę p u je  n a jw ięk ­
s z e  prawdopodobieństwo p o w sta n ia  b łę d u .  W p ra k ty ce  jednak n i e  p o s tę p u je  
s i ę  c z ę s t o  wg t e j  m etody, l e c z  k o n t r o lu j e  w s z y s t k ie  dane po k o l e i .

Opracowano wg: Chyby a opravy p r i  hromadnem 
z p r a c o v a n i  d a t .  "M echanizace, a u to m a tiza ce  
a d m in i s t r a t iy y " ,n r  2 /1 9 6 9  r .

/ / / /  UU IW  
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B I U L E T Y N  M E R A .  N R  3 / 9 7 / 1 9 7 0

TECHNIKA
mgr inż. Ludomir O l k u ś . n i k  - REJESTRATORY 
ELEKTRYCZNE PRODUKCJI KRAKOWSKIEJ PABRYKI APARA­
TÓW POMIAROWYCH.
UKDs 681.2.087

W artykule omówiono produkowane aktualnie przez 
KFAP rejestratory elektryczne oraz zamierzenia za 
kładu w tym zakresie na najbliższą przyszłość. 
Przedstawiono również ogólnie zasadę działania 
produkowanych rejestratorów, uzasadniając przyj 
jęcie niektórych rozwiązań konstrukcyjnych. • Po­
dano także podstawowe dane techniczne i  wykonania 
oraz możliwości zastosowania tych przyrządów./!,,q

mgr inż. Eugeniusz O l e j n i c z a k  - STEPO­
WANIE DWUTARYFOWYCH LICZNIKÓW ENERGII ELEKTRYCZ­
NEJ CZĘSTOTLIWOŚCIĄ AKUSTYCZNA 
UKD: 621.398: ■ 621.317.785

Podano informację dotyczącą możliwości wykorzys­
tania systemu SCA do sterowania wielotaryfowych 
liczników energii elektrycznej oraz przedstawiono 
stan zaawansowania prac nad tym- zagadnieniem w 
Polsce. Zaproponowano postulaty, których realiza­
cja zdaniem autora jest niezt>ędna‘dla dalszego 
postępu prac w tym kierunku. /E.O./

■mgr inż. Zygmunt J a r o s z  e w s k  .i, mgr inż. 
Zbigniew J a w o r s k i -  URZĄDZENIA do DWU­
STOPNIOWEJ SYGNALIZACJI STANÓW OBIEKTÓW USe-11. i 
USe-12 
UKD:654.93
W artykule opisano prototypy urządzenia do dwu­
stopniowej sygnalizacji stanów.obiektów b zasila­
czem /USe-11/ i bez.zasilacza /USe-12/, wykonane 
na elementach logicznych, szeregu modułów elemen­
tarnych "Logister E-20". Przeprowadzono dokładną 
analizę działania urządzenia, podano jego dane 
techniczne i wytyczono kierunek^alsżych prac nad 
tym urządzeniem. /Z.J./

inż.- Ryszard K - o ł o d z i e j c . z a k  - DOKŁAD­
NE WYCINANIE!ELEMENTÓW NA PRASACH W ŁÓDZKIEJ FA­
BRYCE ZEGARÓW 
UKD: 621.961
Artykuł zawiera krótki opis poszczególnych eta­
pów dokładnego wycinania elementów zegarowych w 
.ŁFZ: na prasach mimośrodowych, na prasach z ru­
chem wibracyjnym, oraz na prasie firmy "Feiutool".

/R.K./

figr Piotr Paweł L i s i e c k i -  NIEKTÓRE ASPE» 
TY PRAWNE KARTY SYTUACJI PATENTOWEJ 
UKD: 347.7-7
Wprowadzenie do dokumentacji technicznej nowego 
dokumentu nśzwanego "Arkuszem czyBtości patento­
wej" stwarza potrzebę rozwiązania szeregu zwią­
zanych z nim niejasności. Artykuł omawia, żnacze- 
nie, charakter prawny, sposób-sporządzania oraz 
dane, ' jakie powinien zawierać "Arkusz czystości 
patentowej*. Postuluje się stosowanie nazwy "Kar­
ta sytuacji patentowej wyrobu". Poruszono ■ rów­
nież zagadnienie sporządzania karty sytuacji ¡trw 
nej znaku towarowego:

BK0N0MIKAi_0RGANIZACJA
mgr Zdzisław E 1 i k s - NIEKTÓRE FORMY RACHUN­
KU EKONOMICZNEGO STOSOWANE W ZWPP "ERA".
UKD: 330.115
Na tle ogólnej tendencji do ekonomizacji działa­
nia przedsiębiorstw autor przedstawia system 
sporządzania rachunku ekonomicznego w ZWPP "Era", 
podając, przykłady rachunków dla uruchomienia 
produkcji nowych wyrobów,' efektywności inwestycji 
oraz zmian konstrukcyjno-technologicznych. W ar­
tykule podano wzory, obliczeń i formularze sto­
sowane w Zakładzie.

Ryszard K o w a l s k i ,  Lucjan S w i ę t c z a k ,  
Tadeusz T u k a -  METODYKA PLANOWANIA OPERATYWNE­
GO W PRZEDSIĘBIORSTWIE 
UKD: 651.838
Na podstawie systemu EPD opracowanego,przez zes­
pół pracowników ZPD CODKK oraz ZWPP "Era" przed­
stawiono prace zespołu w zakresie automatyzacji 
planowania produkcji, "'prowadzanie automatyzacji 
planowania produkcji ,w przedsiębiorstwie powin­
no odbywać się stopniowo. Omówione zostały kolejne 
etapy realizacji systemu dla potrzeb planowhnia 
rocznego i planowania operatywnego produkcji przed eiębiorstwa.

Czesław I z d e b s k i -  PLAN 5-LETNI "PAP" WY­
KONANY W CIĄGU 4 LAT.
UKD:65.012.122
Artykuł zawiera omówienie wykonania zadań . planu 
5-letniego /1966-1969/ przez "PAP" w zakresie pro 
dukcji /także, antyimportowej/, eksportu, postępu 
technicznego, oraz akumulacji. Przytoczone wskaź­
niki ilustrują wzrost produjtcji, uzyskany. m.in. 
dzięki nowym pracom konstrukcyjno-technicznym i 
organizacyjnym* Nakreślono również skrótowy pro­
gram zadań na lata 1970-1975.

mgr inż. Ryszard J a o k o w i c z -  INFORMACJA 
0 ORGANIZACJI ZARZĄDZANIA W ZJEDNOCZENIU "MERA" 
UKD: 65.012.4

Przedstawiono’ zmiany w strukturze i schemacie 
organizacyjnym Centrali Zjednoczenia "Mera", pro­
wadzące do udoskonalenia form zarządzania. Pod­
kreślono wagę prac usprawniających przebieg in­
formacji i ich dopływ.do Centrali. Przedstawiono 
korzyści wprowadzenia układu branżowego w pionie 
technicznym Centrali oraz decentralizacji upraw­
nień. Omówiono rolę i znaczenie komórek organiza­
cyjnych.

togr inż. Zdzisław P o r ę b s k i -  POPRAWIANIE 
BŁĘDÓW PRZY OPRACOWYWANIU DANYCH.
UKD;519.25

Na podstawie czeskiej literatury autor omawia oko­
liczności powstawania błędów przy maszynowym opra­
cowywaniu danych oraz ocenia niektóre formy i za­
sady kontroli;wskazuje na konieczność założenia o- 
Rrealonej tolerancji błędów przy danej pracy.
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