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TENDENCJE ROZWOJOWE
PRODUKCIJI ELEKTRONICZNEJ APARATURY POMIAROWE]

1. Wstep

W- ostatnich latach nastgpit olbrzymi rozwéj techniki i nauki. Postep
w kazde 1 z tych dziedzin zalezy w duzym stopniu od mozliwosci wykona-
nia dok#adnych pomiardow. Rozwdj techniki pomiarowej musi wyprzedzac€ roz-
wOj innych dziedzin nauki 1 techniki, poniewaz ten ostatni uwarunkowany
jest zastosowaniem nowoczesnych metod pomiarowych i1 nowych przyrzadow
pomiarowych. Prawie wszedzie tam, gdzie chodzi o znhaczng czutosc i
dok*#adnos¢ oraz duza szybkos¢ wykonania pomiaru, "o automatyzacje po-
miaru, a.w koricu o regulacje przebiegu badanego zjawiska na podstawie
wynikéw pomiaréw -stosuje sie przyrzady i1 metody elektroniczne. Mier-
nictwo elektroniczne jest miernictwem dowolnych wielkosci fizycznych,
postugujacym sie zamiang wielkosci badanej na sygnaty elektryczne.

Wartos¢ pomiarowych urzadzen elektronicznych stosowanych obecnie w
niektorych podstawowych dziatach techniki przekracza koszt wszystkich
pozostatych urzadzen danej dziedziny /np. technika jadrowa, lotnictwo,
rakiety dalekosiezne itp./.

W miare postepu automatyzacji podobny stan musi zaistnie¢ we wszyst-
kich prawie gateziach przemysdu i nauki. Dlatego tez w ostatnich latach
obserwuje sie w krajach uprzemysdowionych ogromny wzrost produkcji
przyrzadéw elektronicznych oraz zwiekszenie nasilenia prac badawczych,
ktérych celem jest zwiekszenie ilosci produkowanych przyrzadow oraz
poprawe ich jakosci i1 zwiekszenie zakresu stosowalnosci.

Nowe wymagania stawiane przyrzadom decydujg o-tym, ze nie mozna d4u-
zej ograniczac¢ sie do stosowania i1 ulepszania dotychczasowych rozwigzan.
Dlatego rozw6j elektronicznych przyrzadéw pomiarowych cechuje w os-
tatnich latach m.in.:

1/ stosowanie nowych technik i metod pomiarowych,

2/ stosowanie nowych systeméw konstrukcyjnych i1 nowych elementéw i1 obwo
dow.



Bogactwo nowycJa srodkow technicznycii umozliwia budowe przyrzadow wg
zasad niekonwencjonalnych, pozwalajacych rozszerzy¢ granice wielkosci
mierzonych, a wynik zblizy¢ do ideatu wynikajgcego z definicji procesu
pomiarowego.

Podziat przyrzadéw pomiarowych
Przyrzady pomiarowe mozna podzieli¢ na [1J:

1/ prostsze przyrzady pomiarowe z reczng komparacja 1 przedstawieniem
wyniku pomiaru w postaci bezposSredniej wartosci jednego parametru;

2/ automatyczne przyrzady pomiarowe z automatycznym pordéwnaniem i przed
stawieniem wyniku pomiaru w postaci bezposredniej lub posredniej war
tosci jednego parametru;

3/ informacyjne systemy pomiarowe, tzn. urzgdzenia z automatycznym po-
miarem, sterowaniem 1 obrdbkg informacji wg pewnego algorytmu i przed
stawieniem wyniku w postaci obrobionych danych.

Cyfrowe wielokanatowe systemy pomiarowo-kontrolne nazywane sag czesto
systemami centralnej rejestracji danych /CRD/.

2. Tendencje rozwojowe w konstrukcji przyrzgadow pomiarowych

2.1. Przyrzady analogowa

Ostatnio mozna zauwazy¢, ze analogowe metody pomiarowe, ktdre domi-
nowaty w technice, sg coraz czesciej zastepowane metodami cyfrowymi .
Przyrzady analogowe, jako tansze, stosowane sa tam, gdzie ilos¢ odbie-
ranych przez przyrzad informacji "jest niewielka, a cena przyrzadu po~n
winna by¢ niska. W zakresie analogowych przyrzgadow pomiarowych tenden-
cja rozwojowg jest poprawa dokdadnosci wskazan, linearyzacja skal, roz-
szerzenie zakresow pomiarowych oraz zakresu czestotliwosci pracy.

W grupie przyrzadéw analogowych do pomiaréw napie¢ zmiennych mozna
zauwazyC miedzy innymi wzrost produkcji przyrzagdéw do pomiaréw wartosci
skutecznych. Przyrzady te stosuje sie do pomiardw przebiegéw odksztat-
conych /jako takie nadaja sie miedzy innymi do wspoOdpracy z przetwor-
nikami do pomiarow wielkosci nieelektrycznych/. Elementem podstawowym
w tych przyrzadach jest najczesciej zréwnowazony mostek pradu statego
z opornikiem nieliniowym, podgrzewanym przez prad zmienny.Czestotliwosc
graniczna tych przyrzadéw nie przekracza 10 MHz. Podwyzszenie czesto-
tliwosci granicznej miernikéw wartosci skutecznej do 1 GHz uzyskano dzie-
ki zastosowaniu metody prébkowania niekoherentnego.

WSrod przyrzadéw analogowych do pomiaru parametréw obwoddéw na uwage
zastuguje rozwdj grupy mostkow pomiarowych z dzielnikiem"transformatoro
Nym. Umozliwiajg one pomiar parametrow RLC w szerokim zakresie ich war-
tosci z pomijalnym wptywem przewoddéw doprowadzajacych. Poprawie parame-
trow technicznych towarzyszy obnizka cen i1 poprawa niezawodnosci.

Jakkolwiek ceny przyrzadéw cyfrowych malejg z roku na rok, to wyda-
je sie, ze zarowno obecnie jak i1 w przysztosci niektdére typy przyrzag-
dow analogowych beda znacznie tansze od cyfrowych.

2.2. Przyrzady cyfrowe

Do rozwoju techniki przyrzadéw cyfrowych w decydujacy sposoéb przy-
czynito sie szerokie zastosowanie podprzewodnikowych elementéw dyskret-
nych 1 obwoddéw scalonych.
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Wielkoscig, poczatkowo mierzong za pomoca cyfrowych przyrzadéw, byta
czestotliwos¢. Obecnie metodami cyfrowymi mierzy sie napiecie state i
zmienne m.cz. Wspo6dczesne pomiary napie¢ statych dokonywane sg z wiek-
szg czutoscig, rozdzielczoscig 1 doktadnosScig przy jednoczesnym zwiek
szeniu dopuszczalnego poziomu zak#écen napie¢ zmiennych. Dalsze zwiek-
szenie doktadnosci w pomiarach stato-pradowych jest ograniczone gi#éwnie
stabilnoscig wzorcow hapiecia odniesienia. Pojawiajg sie coraz czesciej
omomierze cyfrowe i mostki cyfrowe do pomiarow RLC. Réwniez generatory
0 przestrajaniu ciagtym sg zastepowane przez syntetyzery czestotliwosci.

Zastosowanie techniki cyfrowej do. konstrukcji oscyloskopéw uczynito
z tego "wskaznika" przyrzad pomiarowy. Zastosowanie zasady kwantowania
sygnatow stosowanej w oscyloskopach z wk#adkami samplingowymi pozwala
na ogladanie przebiegow okresowych do czestotliwosci okoto 1 GHz.

Ra" szczeg6lne wyréznienie w grupie przyrzadéw cyfrowych zastuguja
woltomierze cyfrowe.

2.2.1. Woltomierze cyfrowe
Woltomierze cyfrowe

1. kompensacyjna,
2. czasowa,
3. integracyjng.

Budowane sg réwniez woltomierze pracujgace w oparciu o metody kombi-
nowane.

W poczatkowym okresie rozwoju woltomierzy cyfrowych konstruowano du-
z0 przyrzadéw pracujacych w oparciu o metode czasowo-kodowg. Uzyskiwa-
na niewielka doktadnos¢ zdecydowata o tym, ze wiekszos¢ wspodczesnych-
przyrzadéw pracuje w oparciu o inne metody pomiarowe. Dok¥adne przyrzady
pracuja w .oparciu o metode kompensacyjng, a dokkadnos¢ ich zalezy gtow
nie od dok#adnosci sumatora i1 ukdadu pordéwnujgcego. Sumator sktada sie
ze zrodda napiecia wzorcowego oraz cyfrowego dzielnika napiecia.

W celu uzyskania duzej doktadnosci dzielniki napiecia wykonane sg z
zespotu opornikéw rzeczywistych pracujacych w ukdadach wielodekadowych.
Podziat napiecia w" poszczegélnych dekadach jest najczesciej realizowany
w systemie dwojkowo-dziesietnym. Woltomierz kompensacyjny nalezy do
najdoktadniejszych woltomierzy cyfrowych, poniewaz doktadnos¢ podzia-
+u napie¢ w dzielniku o wartosciach dyskretnych oraz stabilnos¢ takiego
uktadu sg tatwiejsze do uzyskania niz liniowos¢ i’stabilnos¢ ‘'prze-
twornikow stosowanych w innych metodach. Dzieki zastosowaniu nowych ioz
wigzan uktadowych sumatordw oraz dzieki bardzo wysokiej dok#adnosci o-
pornikow uzyskiwane doktadnosci przyrzadéw wynoszg 0,001$.

Bardzo dobre whasnosci nowych przyrzadéw nie mogty by¢ w pekni wyko-
rzystane ze wzgledu na wpdyw zakkdécen pojawiajgcych sie na wejsciu przy
rzadu. Zagadnienie wpdywu zakd#dcen na doktadnos¢ wskazan jest szczegol-
nie istotne w odniesieniu do przyrzaddéw cyfrowych. Przyrzady wychytowe
ze wzgledu na swag konstrukcje usredniaty wynik pomiaru i w ten sposob
wptyw np. zakd#décen Fluktuacyjnych nie powodowat wiekszych btedoéw.Przy-
rzady cyfrowe o bardzo duzej doktadnosci 1 matym czasie zadziatania mo-
ga by¢ stosowane z wykorzystaniem ich pednej doktadnosci tylko wtedy,
gdy zostang spednione warunki ograniczenia zakkoécen. Wptyw zakdtodcen na
ogot zwieksza sie przy zwiekszaniu predkosci dziatania i czutosci
przyrzadu oraz przy przesunieciu widma szuméw w strone m.cz. Ra dzia-
+anie przyrzadu wywieraja takze silny wptyw zmienne przebiegi zak#déca-
jace o czestotliwosci sieci zasilajacej. Wptyw ten zalezy od rodzaju



stosowanego przyrzadu. W woltomierzach mierzgacych wartos¢ chwilowga/kom-
pensacyjne iczasowe/ jest on znacznie wiekszy niz w woltomierzach cat-
kujacych. Wptyw zaktocen zalezy nie tylko od rodzaju zakkd6cen, ale i
od sposobu doprowadzenia ich na wejsciu przyrzadu. Rozrdéznia sie dwa

rodzaje zaktocen:

1. zaktécenia naktadajgce sie na sygnat mierzony /series modemise/
2. zakto6cenia wywotane przebiegami, ktore zmieniajg jednoczesnie po-
tencjat obu zaciskow wejsciowych przyrzgadu /common mode noise/.

Odpornos¢ na zaktocenia uzyskuje sie poprzez stosowanie odpowiednich
systeméw ekranowania uk#adu przyrzadu oraz przez stosowanie odpowied
nich filtrow wejsciowych. Woltomierze catkujace dzieki swoim whkasnos-
ciom konstrukcyjnym pozwalaja na wieksze thumienie zakdtocen okreso-
wych. Wieksze tdumienie zakkdécen o réwnomiernym widmie ciggtym /szum
biaty/ uzyskuje sie w woltomierzach kompensacyjnych wyposazonych w
odpowiednie Filtry wejsciowe. Dok#adnosci woltomierzy catkujacych,kto
re zalezg od liniowosci przetwornika catkujgcego, sa mniejsze od do-
kdtadnosci uzyskiwanych za pomocg woltomierzy kompensacyjnych. Szybkosé¢
pomiarow realizowanych za pomocg woltomierzy catkujacych jest mniej-
sza niz w przypadku woltomierzy kompensacyjnych.

2.2.1.1. Kierunki rozwojowe w konstrukcji woltomierzy cyfrowych do po-
miaréw napiecia statego 1 zmiennego

Nowe konstrukcje woltomierzy cyfrowych stwarzajg coraz wieksze moz-
liwosci tak pod wzgledem dok#adnosci,- jak 1 szybkosci pomiardéw. Rowno-
czesnie z poprawg tych parametréw dazy sie do wyposazenia przyrzgadow w
dodatkowe uktady zwiekszajgce ich zastosowanie. Wspotczesne woltomierze
kompensacyjne wyposazone sg np. w ukdfady umozliwiajace p4ynng zmiane
.czutosci automatycznego uruchamiania przyrzadu. Uktady te pozwalajag-
zmierzyC¢ bez straty doktadnosci wartos¢ sSrednig napiecia zmieniajace-
go sie Tfluktuacyjnie oraz.oceni¢ amplitude tych zmian.

Zwiekszenie szybkosci przy jednoczesnyra wzroscie doktadnosci pomia-
ru wymaga ograniczenia wptywu zakdocen. Podejmuje sie rowniez licznepid
by majgce na celu zmniejszenie zakdocen. Stosuje sie specjalne uktady
wejsciowe przyrzadow, pozwalajgce na ustalenie wartosci sygnatu na
czas mierzony. Wprowadza sie do przyrzaddéw kompensacyjnych nowe rodzaje
rozwigzan sumatoréw i nowe metody komparacji. Do najbardziej szybkich
rozwigzan nalezg uktady z pordéwnaniem rownolegdtym. Najwieksze doktad-
nosci uzyskuje sie w przypadku stosowania nowych metod propagacji prze-
niesien sygnatow w sumatorach. Przyrzadem, ktory #aczy w sobie cechy du
zej doktadnosci 1 duzej odpornosci na zaktoécenia jest-opracowany przez
firmy H.P. woltomierz typ H-04-3460A pracujacy w oparciu o metode kom-
pensacyjno-catkujaca.

Cyfrowe woltomierze pradu zmiennego

W ostatnim okresie rozwineta sie produkcja przyrzadéw do pomiaru na-
pie¢ zmiennych, wspédpracujacych z cyfrowymi woltomierzami pradu state-
go. Przyrzady te pracujg jako przetworniki napiecia zmiennego na na-
piecie state.

Technika pomiarowa napie¢ zmiennych nie dysponuje wzorcem pierwot-
nym takim, jakim jest ogniwo Westone"a dla napie¢ statych. Dlatego do-
kdadny “" pomiar wartosci skutecznej napiecia zmiennego przeprowadza sie
poréwnujac Jjego wartos¢ z wartosciag napiecia statego wywokujgcego taki
sam efekt cieplny. Elementem gtownym tych przyrzadow jest najczesciej
zrownowazony mostek pradu statego z opornikiem nieliniowym podgrzewa-



nym przez prad zmienny. Przyrzady pracujace na tej zasadzie stosowane
sa gtownie w urzadzeniach o duzej doktadnosci /np. Zestaw firmy Eynamco
D3101/. B4ad “pordéwnania napiecia zmiennego ze statym w tym zestawie
wynosi 0,01% w zakresie czestotliwosci 30 Hz - 10 kHz. Do wad tej meto-
dy nalezy zaliczy¢®" dtugi czas pomiaru oraz skomplikowang obstuge przy-
rzagdu. Wad tych nie posiada rozwigzanie fTirmy Dana /USA/. Przyrzad = ten
dziata bez termoelementéw, dzieki czemu czas ustalania wskazan wynosi
300 msek. Pomiar odbywa sie na zasadzie przetwarzania napiecia zmien-
nego na state podobnie jak w przetwornikach wartosci Sredniej z . .13
roznica, ze wprowadzono dodatkowe uktady korekcji charakterystyki prze-
noszenia przetwornika, zblizajgc ja do charakterystyki kwadratowej.-

W przypadku pomiaru sygnatéw o nieduzym wspédczynniku znieksztatcen
stosuje sie przyrzady reagujgce na wartos¢ sSrednig. Przyrzady te maja
dok*adnos¢ rzedu 0,025% w zakresie czestotliwosci 20 Hz - 20 kHz. Szyb-
koS¢ ich dziatania jest wieksza niz przyrzadéw do pomiaru wartosci sku-
tecznej, a budowa 1 obstuga sag mniej skomplikowane. Czyni sie proby
zastosowania metod statycznych do bardzo dok#adnych pomiaréw napiec
odksztatconych. Dane dotyczace wynikéw zastosowania tej metody mozna
coraz czesciej spotka¢ w lit-eraturze [1J.

Dalszy rozwdj opracowan cyfrowych przyrzadow pomiarowych powinien

przyniesc:

1. zwiekszenie doktadnosci przyrzgadow do 0,001$, -

2. zwiekszenie szybkosci do 1000 pomiaréw/sek dla przyrzadéw klasy 0,01$
i do 10" pomiardéw na sek dla przyrzadéw nizszej klasy,

3. zwiekszenie zakresow czestotliwosci przy pomiarach napie¢ zmiennych
do 200 kHz,

4. opracowanie tanich, niezawodnych, uniwersalnych przyrzadéw,

5”. opracowanie przyrzaddw do pomiardéw programowanych,

6. podwyzszenie niezawodnosci 1 trwatosci przyrzadow,

7. opracowanie typowych ukdadéw funkcjonalnych modudéw cyfrowych przy-
rzadéw pomiarowych.

Zastosowanie obwodéw i elementow zminiaturyzowanych oraz montazu dru
kowanego pozwolito na zmniejszenie gabarytéw przyrzadow, co stworzyto
nowe mozliwosci techniczne w konstrukcji przyrzadow i umozliwido budo-
we przyrzadow z wymiennymi blokami. Konstrukcja taka umozliwia zwiek-
szenie stosowalnosci przyrzadéw oraz produkcje przyrzadéw wielofunkcyj-
nych o duzej doktadnosci, w coraz wiekszym stopniu zautomatyzowanych,
dostarczajacych wiekszej liczby informacji o wielkosci mierzonej przy
jednoczesnym skroéceniu czasu pomiaru.

3. Informacyjne systemy pomiarowe

W ostatnich latach nastgpit bardzo szybki rozwéj miernictwa automa-
tycznego [1]- Sprzyjatetemu postep w konstrukcji podzespoddéw i1 zespotow
pomiarowych. Pomiary automatyczne pozwalaja na znaczne zwiekszenie szyb
kosci 1 doktadnosci pomiardw. Stopien automatyzacji procesow pomiaro-
wych stale wzrasta, jednoczesnie zwieksza sie liczba funkcji spednia-
nych przez urzadzenia pomiarowe, Kktdére przestajg by¢ systemami wydgcz-
nie pomiarowymi, lecz stajg sie systemami kontroli automatycznej [1]-Du-
ze zastosowanie znajdujg cyfrowe wielokanatowe systemy pomiarowo-kon-
trolne, zwane systemami centralnej rejestracji danych /CRD/. Znajduja
one zastosowanie w zaktadach przemystowych 1 osrodkach badawczych.



Prostsze systemy CRD sg stosowane do pomiardw i rejestracji szeregu
parametrow zmieniajgcych sie z duzg szybkosScig. Bardziej ztozone sys-
temy CRD stuzg w zaktadach przemystowych do kontroli procesoéw produk-
cyjnych. Systemy te dokonujg automatycznych pomiardéw, rejestruja wyni-
ki 1 sygnalizujg przekroczenie nastawionych wartosci granicznych /syg-
naty alarmowe i awaryjne/.System CRD po4gczony z maszynag cyfrowg
tworzy system centralnej rejestracji i przetwarzania danych /CRPD/,kto-
ry w podaczeniu z urzadzeniem sterujgcym pozwala na bezposrednie ste-
rowanie np. procesem produkcyjnym.

Najprostszy system CRD, ktory znajduje bardzo duze zastosowanie,umoz
liwia dokonywanie automatycznych wielokanatowych pomiaréw jednej wiel-
kosci wraz z cyfrowg rejestracjg wynikéw. Taki najprostszy system skia-
da sie z trzech blokéw;

1. komutatora,
2. przetwornika analogowo-cyfrowego,
3. rejestratora cyfrowego.

Gtownym blokiem prostszych systeméw CRD jest woltomierz cyfrowy/cza
sami przetwornik analogowo-cyfrowy/. Na jego wejscie wkaczone sa po-
przez komutator odpowiednie sygnaty napieciowe, odpowiadajgce poszcze-
golnym wielkosciom fizycznym. Moga one by¢ przesytane =z przetworni-
kow, ktore mierza: temperature, cisnienie; parametry:mechaniczne, che-
miczne itp. W tych przypadkach zestaw musi by¢ wyposazony w/ukdady [li-
nearyzujace charakterystyki czujnikéw. Czujniki te sg rozmieszczone
w roznych punktach badanego lub kontrolowanego obiektu.

Duzy =zakres zmian wartosci napiecia wejsciowego wymaga odpowiednie-
go dostosowania woltomierza cyfrowego przewidzianego do wspoédpracy w
.systemie CRD /np. automatyczna zmiana zakreséw itp./.

e Zastosowanie ukdadoéw CRD pozwala na zmniejszenie czasu kontroli t
i zwiekszenie riczby pomiaréw k /rys. 1/, jednak wraz ze wzrostem li-
czby operacji pomiarow zwieksza sie stopien ztozonosci ukdtadu co pro-
wadzi do obnizenia jego niezawodnosci /rys. 2/. Wynika z tego, ze z
punktu widzenia niezawodnosci kontroli, automatyzacje jej nalezy sto
sowa¢ tylko wéwczasi gdy wymaga tego z4ozonos¢ obiektu kontrolowanego.
Zwiekszenie doktadnosci i 1losci pomiardw oraz przetwarzania otrzy-
manych w procesie pomiardw informacji wymaga stosowania drogich zesta-
wow pomiarowych. Dlatego oprécz zagadnienia doboru metod i1 przyrzadéw

B e T v

: - g 72 -
Aok % 0 v
¢ A N7 /
20 0 -4S *
A W % qVAW
% % YAYA ...........
€0 0 4 8 12 1610 24 ¢8 X 36 40tttk
40
to 1/ Rys. 2. Efektywnos¢ zastosowania
0O 4 8 121620M 2832SS <04148 k systeméw kontroli w zaleznosci
od czasu 1 stopnia automatyzacji
Rys. 1. Zalezno$¢ niezawodno$- oraz liczby operacji kontroli

ci kontroli od liczby odperacji
kontroli



z punktu widzenia technicznego nie mniej wazny jest wkasciwy z punktu
widzenia ekonomicznego dobdér 1 wykorzystanie systeméw pomiarowych. Na
rys. 3a i1 b przedstawiono zaleznosci wzglednych kosztoéw kontroli od
liczby operacji kontrolnych. Uniwersalnos¢ blokéw systeméw pomiarowych
moze przyczyni¢ sie do bardzo szerokiego ich stosowania. W ten sposob
moga by¢ znacznie skompensowane w eksploatacji zestawow bardzo znaczne
koszty ich opracowania i produkcji.

Rys.3a. Wzgledny koszt kontroli Rys.3b. Koszt kontroli w zalez-
w zaleznosci od liczby operacji nosci od stopnia automatyzacji
kontroli i czasu kontroli

3.1.Zastosowanie uktaddéw CRD do badan uk#adéw i1 przyrzadéw elektronicz-
nych-

Coraz powszechniejsze stosowanie aparatury elektronicznej stawia co
raz wieksze wymagania co do ich jakosci. Nie mniejsze wymagania sta-
wiane sg produkowanym masowo podzespotom elektronicznym. Zapewnienie
odpowiedniego poziomu produkcji wymaga kontroli procesu technologicz-
nego, oraz badania sprzetu i podzespoddéw w postaci gotowego wyrobu. Po-
trzebne informacje o badanym sprzecie mozna uzyskac¢ jedynie przez wie-
lokrotne wykonywanie pomiardw. Coraz czesciej stosowane”™ sg do tego celu
uktady CRD o roznym stopniu zdozonosci, m.in. zestawy”~CRDP ze specja-
lizowanymi maszynami matematycznymi o niewielkich wymiarach i1 umiarko-
wanych kosztach.

W USA, w W_Brytanii, w NRP i we Praneji wiele firm zajmuje sie pro-
dukcjg tych zespotéw.Sg to bardzo czesto Firmy produkujace aparature cyf
rowg. Do najlepszych firm nalezg:

1. Teradyne /USA/, ktorej zestawy, ze specjalizowanymi maszynami cyfro-
wymi o niewielkich wymiarach /typ 1259/ stuzg do sprawdzania obwodow
scalonych; zestaw 1263 stuzy do sprawdzania monolitycznych obwodow
liniowych. Firma produkuje okoto 50 typow aparatury do sprawdzania,
kontroli 1 okreslania wspodczynnikéw niezawodnosci elementéw elek-
tronicznych.

2. Fairchild produkuje liczne zestawy do badania uktadow i elementow
elektronicznych. Zestaw"800A-Test-Systenl®™ pozwala na sprawdzanie ob-
wodow logicznych z predkosciag okoto 40 000 pom/sek.

3. Hewlett-Packard - duzymi osiagnieciami tej Firmy sag opracowania
kilkunastu zestawdow CRDP. Unikalny zestaw do analizy obwodow /typ
8341A/ pracuje w zakresie do 20 GHz. System typ 9500A umozliwia do-



konywanie z szybkoscig 1000 pom/sek pomiardw napiec¢, opornosci i
czestotliwosci. Zakres czestotliwosciowy pomiaréw wynosi: 0-4000 MHz.

4. Zestawy pomiarowe produkowane sg ponadto przez inne firmy amerykan-
skie np. General Radio, Tetronix, Vidar, Waretek,Nonlinear-System

itp.
Firmy europejskie produkujg nastepujace zestawy:

1. Pegamat-system /Siemens/ - zestaw przeznaczony jest do pomiarow:na-
piecia, poziomu, tdumienia wspétczynnikédw odbicia.

2. GA-EP-32 /firma AEG/ - zestaw do statycznych badan jakosci: oporni-
kéw, kondensatorow oraz elementéw podprzewodnikowych.
Firma Rhode Schwartz produkuje od lat zestawy do sprawdzania ele-

mentow potprzewodnikowych oraz do analizy uktadow.

Zestawy CRD produkuja ponadto liczne firmy angielskie /Dynamco, So-

lartron, Marconi, Fenlow, Farnel itd./ oraz liczne firmy francuskie i
dunskie.
Mozna zaryzykowac¢ twierdzenie, ze wszystkie wspotczesne wytwérnie

aparatury, na odpowiednim dojrzatym poziomie technicznym produkujg in-
formacyjne zestawy pomiarowe.

4. Zagadnienie niezawodnosci przyrzadéw pomiarowych

Zasadniczym problemem rozwojowym metrologii wspotczesnej jest powiek-
szenie niezawodnosci przyrzadéw pomiarowych 1 ich dalsza automatyzacja.
Zagadnienie niezawodnosci polega na wprowadzeniu takich podzespotow”
rozwigzan uktadowych, konstrukcyjnych oraz proceséw technologicznych,
ktéore by zapewnity jak najwiekszg trwatos¢ i stabilnos¢ pracy przyrza
du. Wymaga to opracowania nowych ukdtadowo przyrzadow pracujacych na no-
wych, specjalnych podzespotach. Zastosowanie elementéw podprzewodniko-
wych pozwala na zmniejszenie ciezaru. Zwieksza sie przy tym znacznie
odpornos¢ na wstrzasy mechaniczne. Wieksza zywotnos¢ elementow pot-
przewodnikowych zmniejsza potencjalnie statystyczng czestotliwos¢ usz-
kodzen aparatury elektronicznej. Nizsze napiecia zasilania 1 wieksza
sprawnos¢ elementow zmniejsza wzajemnie wpdywy elementdéw, co wptywa
dodatnio na wzrost niezawodnosci pracy. Z drugiej strony, W urzadze-
niach cyfrowych wzrasta wielokrotnie 1i1los¢ zastosowanych elementow,
co decyduje o tym, ze przy dotychczas stosowanych rozwigzaniach uktado-
wych niezawodnos¢ urzadzen bytaby niedostateczna. Dlatego nalezy pod-
kresli¢, ze fakt tranzystoryzacji jest jedynie etapem wstepnym zmian
konstrukcyjnych przyrzadéw. Zwiekszenie niezawodnosci skomplikowanych
przyrzadéw mozna uzyska¢ przez stosowanie nowych rozwigzan ukdadowych.
Wymaga to zmiany "filozofii projektowania'™, do ktorej nie sa jeszcze
przygotowani absolwenci naszych uczelni technicznych 1 pracujacy in-
zynierowie.

Pierwsze obwody scalone byty zminiaturyzowanym odbiciem obwodéw z e-
lementami dyskretnymi. W miare rozwoju obwodoéw monolitycznych topologia
uktadébw ulega catkowicie zmianie. Konstrukcja obwodu scalonego musi
w coraz wiekszym stopniu odpowiada¢ warunkom technologii produkcji ele-
mentéw, nie moze zatem by¢ odzwierciedleniem uktadéw z elementami dys-
kretnymi. Wymaga to zmiany sposobow projektowania urzgdzen elektroni-
cznych w kierunku konstrukcji ztozonej nie z pojedyriczych elementodw,
lecz z uk¥adow.
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Na catym Swiecie W'przyrzadach elektronicznych cyfrowych stosuje sie
uktady, ktére uzywane sg w duzych ilosciach w maszynach matematycz-
nych. Ze wzgledu na stan konstrukcji polskich maszyn matematycznych,
ktére produkowane sg w oparciu o elementy dyskretne, miernictwo elek-
troniczne musi z-dobywad oddzielnie doswiadczenia w zakresie stosowania
obwodow scalonych, co nie wptywa dodatnio ani na szybkosS¢ opracowan ani
na cene przyrzadow[3].

W odniesieniu do procesow technologicznych zagadnienie wzrostu nie-
zawodnosci polega gtdéwnie na wprowadzeniu do produkcji automatycznego
montazu oraz obwodéw scalonych. Te dwa problemy powinny by¢ traktowane
nieroztacznie. Nalezy podkresli¢, ze jedna z najczestszych przyczyn
uszkodzen aparatury sa niewkasciwie wykonane punkty lutownicze. Kazda
nowa technika, ktoéra redukuje znacznie liczbe punktéw lutowniczych re-
prezentuje potencjalne mozliwosci poprawy niezawodnosSci pracy przyrza-
doéw. Dlatego stosowanie elementédw scalonych.zmniejsza bardzo znacznie
ilos¢ punktéw lutowniczych, ktéra trzeba wykona¢ w czasie montazu u-
rzadzen. Podgczenia miedzy obwodami scalonymi i innymi elementami przy-
rzadu musza by¢ wykonywane zg pomoca specjalnych urzadzen montazowych
oraz urzadzen technologicznych /np. maszyna do lutowania/. W produkcji
tych urzadzen specjalizuja sie gtoéwnie Firmy USA. Brak tych narzedzi i
urzadzen czyni montaz urzadzen z elanentemi bardzo ryzykownym i drogim.
Koszty uszkodzonych elementéw =z powodu niewkasciwego montazu w ciggu
paru miesiecy sg wieksze od kosztu urzadzen technologicznych.

5. Zakonczenie

e Zadaniem niniejszego opracowania nie bydo pedne przeanalizowanie za-
gadnien miernictwa elektronicznego®"~Chodzito o zwrécenie uwagi na wy-
brane problemy i1 zapoczatkowanie dyskusji nad tym zagadnieniem. W wyni-
ku dyskusji technicznej moga powsta¢ wytyczne dotyczace dalszego roz-
woju miernictwa w Polsce.

Literatura
1 Karandiejew K.B.: Izmieritielnyje informacjonnyje sistiemy i awto-
matika. Wiestnik Akademii Nauk SSSB, nr 10, 1961. -
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February 18, 1970.

4. Kedryna Z.: Zaopiniowanie rozwoju branzy e.a.p. do 1975 r. w opar-
ciu o tendencje w technice Swiatowej oraz wskazanie kierunkéw roz-
wojowych do roku 1975.
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mgr Ini. Ruta MACKOWIAK
WZE "ELWRO™"

PROBLEMY METROLOGII | GO SPODARKI PRZYRZADOWEJ W PRZEMYSLE

Wspotczesne przedsiebiorstwo przemystowe, ktdérego najwazniejszym za-
daniem gospodarczym jest wytwarzanie wyrobow wysokiej jakosci, niezbed-
nej niezawodnosci 1 o duzych walorach estetycznych charakteryzuje sie
statym ulepszaniem procesow technologicznych oraz stosowaniem duzej i-
losci pomiardow i1 technik pomiarowych ogélnych i specjalistycznych dla
danej fabryki albo branzy. Dlatego w krajach o wysoko rozwinietym prze-
mysle coraz wiecej uwagi poswieca sie nie tylko pomiarom i1 technice po-

miarowej, ale rowniez metrologii i1 dziatalnosci stuzb metrologicznych,
odpowiedzialnych na prawidfowg i wiarygodna informacje pomiarowg.

Przy ogromnej ilosci pomiardw szacuje sie, ze dziennie wykonuje sie
Jyi Stanach Zjednoczonych ponad 20 .mld réznego rodzaju pomiaréow/ i1 sta-
le rosnacych wymaganiach dotyczacych 1ich wiarygodnosci i doktadnosci,
panstwowe systemy metrologiczne stanowig coraz bardziej istotng czesc
ekonomiki. Nalezy =zaznaczy¢, ze wielkos¢ naktadow na metrologie zbli
za sie do wielkosci naktaddéw na technike pomiarowg. Weddug oFficjalnych
danych z konca 1963 roku nakdtady na przyrzady pomiarowe w Stanach Zjed
noczonych wynosity okoto 25 mld dolaréw /z rocznym przyrostem o okodo
4,5 mld dolaréw/, a na prace badawcze zwigzane z wzorcami, nowymi meto-
dami pomiarowymi 1 zapewnieniem prawiddfowej informacji pomiarowej, tzn.
na dziatalnos¢ metrologiczng wydano 20 mld dolaréw /z rocznym przyros-
tem o okoto 3 mld dolardow/. Wed#ug danych NBS /USA/ zakres pracweiyf ika-
cyjnych na wyzszym poziomie wzrést w ostatnim czasie o 36%.

W Zwigzku Radzieckim naktady na prowadzenie pomiardéw wynoszg rocznie
ponad 30 mld rubli. W roku 1968 Komitet Wzorcow Miar i Przyrzadéw Po-
miarowych dokonat za posrednictwem swoich lokalnych organdw legalizacji
95 miliondw narzedzi 1 przyrzadéw pomiarowych.

W Polsce stopien nasycenia przemysdu Srodkami pomiarowymi jest wpraw
dzie znacznie mniejszy, ale obserwuje sie staly wzrost naktadow na
aparature pomiarowo-kontrolng, przeznaczong do prac badawczo-konstruk-
cyjnych, a przede wszystkim do kontroli 1 regulacji parametréw techno-
logicznych w przedsiebiorstwach przemystowych. W zak#adach produkujg-
cych takie wyroby, jak odbiorniki radiowe i telewizyjne, urzadzenia au-
tomatyki, oraz maszyny cyfrowe /w ktdérych produkcja ma charakter wiel-

ko- 1 Srednioseryjny/, wartos¢ aparatury pomiarowo-kontrolnej stanowi
20$% - 25% wartosci catego majatku trwatego przedsiebiorstwa, a na 40
pracownikow zatrudnionych w przedsiebiorstwie przypada 1 pracownik

zatrudniony w gospodarce przyrzagdowej .
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/Jesli chodzi o fundusze przeznaczone w Polsce na dziatalnos¢ metro-
logiczng, niezbedng dla zapewnienia wiarygodnej informacji oraz zacho-
wania jednolitosci miar i pomiaréw, danych niestety brak/.

Mimo szybkiego rozwoju techniki pomiarowej 1 metrologiti, wzrostu
naktadow na te cele 1 posSwiecania coraz wiekszej uwagi problemom jakos-
ci produkcji oraz wzrastajgcej kooperacji, czesto spotyka sie w lite-
raturze wypowiedzi specjalistow na temat trudnosci wdrazania nowej tech
niki pomiarowej w przedsiebiorstwach przemystowych i niedostatecznej
dziatalnosci stuzb metrologicznych. Problemy te wynikaja przede
wszystkim z kosztownosci nowoczesnych, udoskonalonych urzadzen pomia-
rowych oraz wymaganych duzych naktadow na dziatalnos¢ metrologiczng.

Trudno jest okresli¢ efekty ekonomiczne tej dziaktalnosci, poniewaz
sama technika pomiarowa i1 dziatalnos¢ metrologiczna nie wytwarzaja doébr
materialnych, a stanowiag jedynie Srodki otrzymywania informacji. Sprawag
niezwykle 1istotng jest okreslenie, w jakim stopniu ta informacja jest
niezbedna,” jaka powinna by¢ uzyskana informacja w konkretnym przypadku
i na ile méze ona by¢ wykorzystana dla otrzymania odpowiedniego efektu
ekonomicznego. Efekt ten moze wyrazac¢ sie w postaci poprawy Jakosci
produkoji, jej niezawodnosci, zmniejszenia strat z tytutu brakow itp.

Bardzo istotne " znaczenie posiada okreslenie technicznie i1 ekonomi-
cznie uzasadnionych wymagan w stosunku do dok#adnosci stosowanych na-
rzedzi 1 przyrzadéw pomiarowych. Na temat okreslania potrzeb 1 aktual-
nych mozliwosci dotyczacych dok#adnosci pomiaru i wzorcowania przyrza-
dow pomiarowych dla zapewnienia wiarygodnych pomiardéw wielkosci mierzo-
nych odbywa sie na sSwiecie /gtéwnie w Stanach Zjednoczonych Ameryki i
w Wielkiej Brytanii/ wiele konferencji i sympozjow, organizowanych przez
resorty poszczego6lnych branz i organizacje techniczne.

Stowarzyszenie Amerykanskich Inzynieréw Radio-Elektrykéw /IRE/, do-
ceniajac wage problemu, opracowato w 1962 roku za posrednictwem swego
Podkomitetu 25.1 do Spraw Wzorcow i Metod Wzorcowania /Subcommittee on
Basic Standards and Calibration Methods/ program zmierzajgacy do zebra-
nia szczeg6towej informacji na temat doktadnosci pomiardéw elektrycznych
i elektronicznych.Program ten przewidywat opracowanie przez poszczegol-
ne Komitety Techniczne sprawozdan, ktére miaty dostarczyc aktualnej
informacji na temat mozliwosci pomiarowych w stosunku - do okreslonych
wielkosci mierzonych i1 odpowiedzie¢ na nastepujace pytania:

1/ Jakie poziomy doktadnosci wzorcowania i1 pomiarow sg aktualnie dostep
ne przy uzyciu przyrzadéw pomiarowych roznych klas?

2/ Jakie poziomy doktadnosci wzorcowania sg niedostepne, ale sg lub w
najblizszej przysztosci beda niezbedne w zwigzku z obecng lub prze-
widywang dziatalnoscig techniczng?

3/ Jakie sg whasciwe poziomy lub stopnie dokdtadnosci wzorcowania dla
zapewnienia uzytkownikom przyrzadéw dok#adnosci pomiaréw zgodnej z
ich potrzebami?

Realizacjg powyzszego programu miaty sie zajg¢ poszczegolne grupy
robocze, sktadajace sie z przedstawicieli panstwowych urzedow adminis-
tracji miar, instytutéw naukowych, organizacji normalizacyjnych, orga-
nizacji technicznych oraz laboratoriéw rozwojowych 1 pomiarowych produ-
centéow® aparatury kontrolno-pomiarowej.

Wychodzac z zatozenia, ze cel, do .ktdrego ma by¢ wykorzystany wynik
pomiaru, okresla zazwyczaj dok#adnos¢ wzorcowania stosowanych przyrza-
déw, Podkomitet przyjagt podziat na trzy poziomy dok#adnosci wzorcowa-
nia oznaczone stopniami I, Il 1 1Il, w kolejnosci od najwyzszej do naj
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nizszej doktadnosci. Podziat ten pokazano w tabelicy 1, ktora ilustru-
je degradacje doktadnosci z kazdym kolejnym stopniem wzorcowania.

W celu zapewnienia jednoznacznej interpretacji wynikow uzyskanych

dzieki realizacji omawianego programu, sprecyzowano kilka podstawowych
definicji z dziedziny metrologii.
"Wzorcowanie"™- jJest to w zasadzie przydzielanie liczbowych
wartosci skali podzielonej w dowolny sposéb. W powszechnym uzyciu ter
min ten oznacza ponowne wzorcowanie przyrzadu po okresie waznosci wzor
cowania poczatkowego.

(1] L AT

"Dok*+adnosc - jest to w rzeczywistosci ''niedoktadnosc¢” 1 sta-
nowi minimalng, osiagalng niepewnos¢ przy pomiarze okreslonym _przy-
rzadem pomiarowym. Termin ten oznacza roéznice miedzy liczba okreslajaca
wartos¢ wielkosci mierzonej a jej wartoscig rzeczywistg. B#ad ten okres
lany jest zazwyczaj w procentach wartosci rzeczywistej. Wartos¢ rzeczy-
wista jest teoretyczna, a jej doktadna wielkos¢ nie moze by¢ wyznaczona
w spos6b doswiadczalny, wiec jako wartos¢ rzeczywista lub wartos¢
odniesienia przyjmuje sie wartos¢ obliczong lub zmierzong z najwyzszag
dok*adnoscig. Przy wzorcowaniu przyrzadu na danym stopniu doktadnosci
jako wartos¢ odniesienia stuzy wiec zazwyczaj wynik pomiaru uzyskany
przyrzadem o wyzszym stopniu dokdtadnosci.

Btedy miedzy wskazywang wartoscig wielkosci mierzonej a jej wartos-
cig rzeczywistag moga by¢ opisane dogodniej w jezyku statystycznym. Na
przyktad, jezeli wykonano 'n" odczytéw napiecia w.cz. o jednej wzor-
cowej wartosci w jednakowych warunkach, dyspersja odczytéw bedzie wska-

zywata powtarzalnos¢ albo prezycje pomiaru.

Btad miedzy wartosciag Srednig tych odczytédw a wartoscig rzeczywista
mnozna przyjac¢ jako "b#ad wzorcowania' dla danego przyrzadu w okreslo-
nych warunkach.

Jesli otrzyma sie podobne dane dla wszystkich przyrzadéw catej gru-
py lub klasy przyrzadéw, uzyskana dyspersja Srednich wartosci dla grupy
przyrzadéw dostarczy danych na temat S$redniego btedu wzorcowania i
jego tolerancji.

Jezeli odczyty na przyrzadzie B pordéwnywane sa z odczytami na przy
rzagdzie A, uprzednio przewzorcowanym, to b4ad przyrzadu B moze by¢
obliczony ze Srednich wartosci odczytéw obu przyrzadoéw i1 biedu wzor-
cowania przyrzadu A.

Jesli przy poréwnaniu przyrzadu B z przyrzadem A dokonano tylko
jJednego odczytu /ma to szczegolnie miejsce podczas sprawdzania duzej
ilosci przyrzadow/, nalezy uwzglednic¢ dodatkowy wspodczynnik btedu,

ktéry stanowi prawdopodobne odchylenie pojedynczego odczytu od Sred-
niej wartosci. Wartos¢ te mozna bydoby uzyska¢ w wyniku duzej ilosci od
czytow.

W pracach Podkomitetu tolerancje® doktadnosci oparte sg na sSrednim kwa
dratowym odchyleniu wielkosci /X/, okreslajacych wielkosci wartosci
mierzonej, od wartosci rzeczywistej /X* /. Wartosci graniczne w punkcie
dyspersji rowne sg standardowemu odchyleniu:

e m\l-1a:v‘ m

gdzie: n = i1los¢ odczytow
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Doktadnosci

oznaczenie

stopien

stopien

3topien

wzorcowania

opis

Najwyzsza
dostepna w kraju

Poziom posredni,
ktéry mozna po-
dzieli¢ na pod-
poziomy

Poziomy, na ktérych
wzorcowane sa przy-

rzady.

przffri

pomiarowe
inh zastonowa

niem przsz ostatecz

nego

uzytkownika

Podziat poziomow dok#adnosci wzorcowania na stopnie

Typowe instytucje 1 komérki
pracujaced na tym poziomie

Specjalistyczne laboratoria,
wdgacznie z organami panhstwo-
wej administracji! miar., W USA
NBS dla wielkosci elektrycz-
nych, a takze szeregu innych.
Na pewnych obszarach NBS jest
prawnie odpowiedzialne za do-
kdadnos¢ pomiardéw

Laboratoria wzorcéw wyzszych
uczelni, stuzb militarnych,
Przemystowe Laboratoria Ba-
dawcze 1 Rozwojowe oraz Labo-
ratoria Wzorcowania w fabry-
kach przyrzadéw pomiarowych.

1.0ddziaty kontroli wydziatow
produkcyjnych i oddziaty ser-
wisowe wytworcow przyjrzadow
epomiarowych

2.0ddziaty napraw i wzorcowa-
nia u uzytkownikoéw przyrzag-
dow.

Wzorce odniesienia stosowane na tym .

poziomie

Bezposrednie wzorce odniesienia lub wzorco-
wanie za posrednictwem innych wielkosci lub
parametrow takich, jak czestotliwosc¢, .dtugosé,
masa 1 czas dla ktérych istniejg wzorce*

Wzorce skalowane przez
na poziomie doktadnosci
Inne wzorce o mniejszej doktadnosci moga byc.
uzyskane drogg kolejnego wzorcowania w zakre-
sie poziomu doktadnosci stopnia 11.

11o8¢ dopuszczalnych podpozioméw ograniczona
jest spadkiem catkowitej doktadnosci powstaja-
cym na kazdym kolejnym stopniu.

Najnizsza dokdadnos¢ nie moze by¢ mniejsza od
doktadnosci wymaganej do prac na poziomie
stopnia I11.

instytucje pracujgce
stopnia 1.

Wzorce skalowane z doktadnoscig otrzymang na
poziomie stopnia Il albo na jednym z podpozio-
mow stopnia 1I1.

Wzorzec odnies iagri"a ptopowprty rto wzorariwpri ip
powinien by¢ podany w protokéle 1 atescie
wzorcowania.



cDla rozk#adu Gaussa w obszarze tym znajdzie sie 68,3% odczytéow. /Je-
zeli wartosci graniczne przyjmuje sie dla punktéw 2& lub 36 "o w ob-

szarze tym znajdzie sie odpowiednio 95,5% i1 99,7% odczytow/.

"Stopien dokd+-adnosci"™- jest to szczegolny poziom do-
k*tadnosci w szeregu poziomow, z ktorych najwyzszy reprezentowany jest
przez zatwierdzony wzorzec panstwowy.

Do zadan poszczegdlnych grup roboczych, realizujgcych program Podko-
mitetu w danej dziedzinie pomiaréw, nalezato opracowanie tablic poda-
jJacych mozliwe do uzyskania doktadnosci dla danej wielkosci mierzonej*
w Funkcji jej wartosci, czestotliwosci 1 innych istotnych parametrow.

Z tego wzgledu najbardziej praktyczny okazat sie podziat na zakresy
doktadnosci przyporzadkowane pewnym zakresom parametréow dla kazdego
stopnia doktadnosci.

Tablice dok*adnosci opracowane dla 3 stopni majag stanowi¢ dla uzyt-
kownika zroéd¥o informacji na temat rzedu doktadnosci, jakiego mozna o-
czekiwad w danych warunkach pomiarowych i przy istniejacych mozliwos-
ciach. Przyktadem realizacji opracowanego programu sg tablice dok#ad-
nosci mozliwych do uzyskania przy pomiarze niesymetrycznych napie¢ si-
nusoidalnych w.cz. opracowane przez grupe robocza 25.1.1.

Tablica 11

Doktadnosci osiggalne przy pomiarze niesymetrycznego
napiecia sinusoidalnego w.cz.dla stopnia 1

0kHz-300KkHz 300kHZ* I0VHz ~ IOVHz -100VHz  1DOMHz-1000VHz 1000VHz-3000f1Hz. port. 3000VHZ- -

napiecie n
wolty _ + % . + * + * + % BTT
io~6-i0“4 2-5 2-5 3-5 4-15 6 - 1  fo)
10*4-1 0,1 - 2 0,1 -2 0,2-3 3 -5 (2 - 5 (*)
1-5 0,1-0,5 0,1-0,5 0,1- 3 m 2 -5 @ - 5 ()
5- 200 0,1-0,5 0,1-0,5 0,2- 3 2-5 G -10] ()
200-500" 0,1-3 0,1-3 2- 5 3-10 (@)
500-50000 @ - 3) B -1 @B-10 (- 15 ()

Tablica 111

Doktadnosci osiggalne przy pomiarze niesymetrycznego
napiecia sinusoidalnego w.cz.dla stopnia 11

w

’\jokrejlﬂ} B
mpi?ci |'W . 30kHz'300kHz ~ 3DOKHz-IDMHz  10MHz-100MHz  100MHz-1000MHZ  1000MHz-30m port3000ffii

wolty + ]? 4+ * . + % < = % £ o
10"6-10"4 5 - 15 4-10 4-12 6-20 (10 - 29 @!
104 -1 0,3-2 2 -5 3-6 5-15 (4 - 10 M
1-5 0,2 - 1 2 -5 2 -6 5 - 15 (4 - 10

5 - 200 0,2 - 1 1-5 3-10 5-15 (10 5.25)
200-500 0,2 - 2 2-10 4-15 7-20

0,2 - 7_ 2 -2 5- 20  .(1Q_-..20) 1.OJ



W tablicach 2,3 1 4 przedstawiono dostepne zakresy doktadnosci, odpo-
wiednio dla kazdego z trzech stopni dla danego eakresu wartosci napiec

i czestotliwosci.

" liczby w tablicach nalezy traktowa¢ jako reprezentujace graniczne
wartosci zakresow dokdadnosci grupy przyrzadéw mierzonych w tych samych
warunkach w zakresie czestotliwosSci 1 poziomu napiecia, a nie jako od-
noszace sie do poszczegdélnych przyrzadow.

Tablica IV

Dok*adnosci osiggalne przy pomiarze niesymetrycznego
napiecia sinusoid Inego w.cz.dla stopnia 111

"\zafcres czesto-
o W a0 300z 0KHZ-OLH  IOVHe- §O00VHZ  IDOVHz=O00HHz I00OVHHOOOHf pav. 3000 MHz
napiecie - "
wolty £ & + : = i
10~6 - io~4 10-50 10-50 10-50 15-75 f15-75) w
104 - 1 1-5 2-12 5-20 15-50 (15-50) (#)
1-5 0,5-2 2-12 3-10 10-25 (10-25/ w
5-200 0,5-2 2-12 5-15 10-25 (15-50) w
200-500 0,5-2 2-15 10 -30 (10-25) (")
500-50000 0,5-20 10-25 15 -50 (10-30)

(*)

.1_ - "",«
Wolne miejsca w tablicach wskazujag "obszary, w ktérych zdaniem Komitetu
nie sg wymagane- zadne pomiary pordwnawcze. Symbol oznacza, ze ist-
nieje pewne zainteresowanie pomiarami w danym zakresie. Wartosci w na-
wiasach wskazuja, ze dazy sie do uzyskania mozliwosci wzorcowania w
tym zakresie ale aktualnie w Stanach Zjednoczonych sg one nieosig-
galne .

W niektdrych przypadkach osiggalne dok#adnosci wzorcowania podane
sg dla stopnia 11 i Ill, natomiast dla stopnia I brak danych. Ma to
miejsce wowczas, gdy zdanieig Komitetu, mozliwe jest pordwnanie wielkos-
ci mierzonej z istniejgcym wzorem innej wielkosci, a wiec wzorce na
poziomie stopnia | nie sg konieczne. Przyrzady pracujgace na poziomie do
ktadnosci stopnia | wzorcowane sg przy pomocy wzoroéw panstwowych.

Tablica 11 podaje zakresy doktadnosci osiggalne dla przyrzadow, kto-
re stuzg jako wzorce dla przyrzaddw pracujacych na poziomie stopnia,ll.
Tablica 111 natomiast podaje osiggalne zakresy dok#adnosci dla przyrza
déw, ktore stuza jako wzorce na poziomie stopnia Ill, a Tablica 1V o-
kresla zakresy doktadnosci osiggalne dla przyrzadéw uzywanych w pro
cesie produkcji u ostatecznego uzytkownika.

Na podstawie danych z Tablic I1I, 111 i 1V mozna sporzadzi¢ Tablice
V, przedstawiajgcag w sposob pogladowy degradacje dok#adnosci z kaz-
dym kolejnym stopniem.e

Realizacja opisanego programu daj e duze korzysci, takie jak:

1. Umozliwienie uzyskania informacji na temat: jakie wielkosci sa moz-
liwe do zmierzenia lub obliczenia 1 z jaka doktadnoscia.

2. Uzyskanie danych dotyczacych rozptywu doktadnosci 1 "wynikajacych stad
wskazdwek dla stworzenia wielostopniowego systemu wzorcowania wery-

Tlkatrji-prgyrifad 6w
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Tablica

Maksymalne doktadnosci wzorcowania osiagalne dla trzech stopni
poziomow doktadnosci przy pomiarze

niesymetrycznego napiecia sinusoidalnego w.cz.

zakres 30-300kHz 300kHz-10MHz 10-100MHz "100-1000MHz 1000-3000MHz
Nczestotl.
Stopnie Stopnie Stopnie Stopnie Stopnie
napiecies. doktadnosci doktadnosci doktadnosci doktadnosci doktadnosci

w 1 11 1l | 11 11 1 11 1l 1 11 (BN | 11

10-6 - 10-4 2 5 10 2 4 10 3 4 10 4 6 15. /5/ /W
10~4 - 1 0,1 0,3 1 0,2 12 2 0,2 3 5 3 5 15 72/ 74/

*>]— 5 0,1 0,2 0,5 0,1 2 2 0,1 2 3 2 5 10 72/ 74/
5-20 0,1 0,2 0,5 0,1 1 2 0,2 3 . 5 2 5 10 /3/ /10/
20 - 500- 0,1 0,2 0,5 0,1 2 2 2 4 10 *3 7 /10/ /*/

500 - 50 000 /17 0,2 0,5 3 .5 10 5 15 /5/ 10 /107 s>y /#/



3. Ukatwienie pordéwnan miedzy laboratoriami pracujacymi na tym samym
poziomie doktadnosci, tzn. w obrebie tego samego stopnia.

4. Wyeliminowanie zbyt wysokich wspotczynnikdédw bezpieczenstwa przy o-
pracowywaniu wymagan na przyrzady pomiarowe w zakresie ich doktad-
nosci /takie Srodki ostroznosci sg obecnie powszechnie stosowane i
czesto narazaja dgospodarke na nieuzasadnione naktady finansowe/ .

Szybki rozwdj nowoczesnej techniki w produkcji przemystowej, stale
rozwijajgca sie kooperacja miedzy zaktadami oraz automatyzacja proce-
sow produkcyjnych wymagaja zardéwno zapewnienia odpowiedniej doktadnos-
ci narzedzi pomiarovyych 1 znajomosci granic niepewnosci pomiaru, jak
rowniez zachowania jednolitosci pomiarow w catym systemie metrologicz-
nym. Wynika stad koniecznos¢ stworzenia takiego systemu w kraju i
w kazdej 1instytucji postugujacej sie przyrzadami pomiarowymi, w Kktorym
wskazania kazdego przyrzadu w obrebie catego systemu mozna bydoby na-
wigza¢ poprzez +*ancuch posredniczacych przyrzadéw do wzorca najwyzszej
doktadnosci w kraju oraz do systemu wzorcow uznanego na catym Swiecie za
wspo6lng baze metrologii. Odpowiedzialnos¢ za organizacje 1 realizacje
takiego systemu spoczywa na stuzbie metrologicznej.

Na terenie miedzynarodowym sprawy te regulowane sg uchwatami miedzy
narodowej organizacji metrologicznej,a w poszczegélnych krajach objete
sg ustawami panstwowymi 1 powierzone specjalnym instytucjom metrolo-
gicznym.

W Polsce za jednolitos¢ pomiaréw wewngtrz kraju i w stosunku do za
granicy odpowiada Centralny Urzad Jakosci i1 Miar, powotany Ustawg Pre-
zesa Rady Ministréow z dnia 17.V1.1966 r. /Poprzednio zagadnieniami tym.
zajmowat sie GHowny Urzad Miar/.

—- Do obowigzkéw GUJIM nalezy m. in. -opieka nad wzorcami panstwowymi *ir
periodyczne poroéwnanie ich wartosci z wartosciami wzorcow miedzynarodo-
wych, sprawdzanie, legalizacja i1 cechowanie przyrzadéw mierniczych sto-
sowanych w handlu i energetyce oraz przyrzaddéw pomiarowych wykorzysty-
wanych w instytucjach naukowo-badawczych i1 w przedsiebiorstwach wytwor-
czych. CUJM posiada sie¢ Okregowych i1 Obwodowych Urzedéw Jakosci i Miar
oraz sprawuje opieke 1 nadzor nad laboratoriami pomiarowymi w przemys-
le.

Ze wzgledu na stale rosnacg 110S¢ przyrzadow i1 nieekonomicznosé
sprawdzania wszystkich przyrzaddéw z najwieksza doktadnoscig zachowywang
w.CUIM, korzystne bytoby wprowadzenie réwniez w Polsce podziatu na
kilka pozioméw dokdadnosci /na wzor przytoczonego poprzednio podziatu
opracowanego w Stanach Zjednoczonych/*

W 1964 roku istniata propozycja GUM stworzenia 3-poziomowej ogolno-
polskiej sieci osrodkéw sprawdzen przyrzadow pomiarowych. Organizacja
takiego systemu wymagata nie tylko zebrania szczegotowych danych na te
mat aktualnych 1 przewidywanych w przysztosci potrzeb uzytkownikow apa-
ratury w zakresie doktadnosci 1 i1losci stosowanych przyrzadow oraz
porodwnania ich z mozliwosciami instytucji pracujgcych w danej dzie-
dzinie, lecz réwniez opracowania i1 konsekwentnej realizacji programu,
dotyczacego podziatu na poszczegdlne poziomy oraz odpowiedniego wypo-
sazenia wybranych instytucji 1 przedsiebiotstw w aparature niezbedng do
wzorcowania przyrzadéw na przydzielonym poziomie doktadnosci.

Zadania te nie zostaty dotychczas w pe#ni zrealizowane i1 mimo u-
kazania sie szeregu aktéw normatywnych /Ustawa o miarach i1 narzedziach
z 1966 r. - Dziennik Ustaw 23 poz. 148, Zarzadzenie Prezesa CUJM z 5*X.
1966 r. w sprawie okreslenia narzedzi pomiarowych podlegajacych obo-
wigzkowi legalizacji, Zarzadzenie Prezesa CUIM z 17.X11.1968 r. w snra-
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wie wyposazenia laboratoriéw pomiarowych w jednostkach gospodarki us-
potecznionej itp./ oraz materiatdw intruktazowych, trudno obecnie mé6-
wi¢ o whasciwej organizacji krajowego systemu metrologicznego i jego
prawidfowym funkcjonowaniu,

Wymieniona wyzej ustawa "0 miarach 1 narzedziach”™ naktfada na wszyst-
kich uzytkownikéw przyrzaddw pomiarowych obowigzek nawigzania wskazan
tych przyrzaddéw do wzorcow panstwowych posiadanych przez CUJIM.

W przedsiebiorstwach przemystowych obowigzek ten spoczywa na sduzbie
metrologicznej przedsiebiorstwa-, ktdérej zadaniem jest réwniez uzyskanie
jednolitosci miar na terenie zaktadu, zapewnienie jednoznacznosci kon-
troli parametréow produkowanych wyrobéw oraz odpowiedniej dokdadnosci i
jJakosci narzedzi pomiarowych.

Whasciwa realizacja tych zadan wymaga stworzenia odpowiedniej orga-
nizacji stuzb metrologicznych w przedsiebiorstwach przemystowych oraz
uporzadkowania gospodarki przyrzgdami pomiarowymi. Pod pojeciem gos -

podark:i przyrzagdowej rozumie sie catoksztatt za-
gadnien zwigzanych z technika pomiarowa i1 uzytkowaniem aparatury kon-
trolno-pomiarowej w jak najszerszym znaczeniu tego terminu, a wiec

zarowno skomplikowanych urzadzen pomiarowych, jak 1 pojedynczych przy-
rzadow, a takze osprzetu pomocniczego.

Do zakresu gospodarki przyrzadowej nalezy calty zespot rozwigzan i
czynnosci technicznych, organizacyjnych i ekonomicznych, ktpre podejmu-
je uzytkownik w zwigzku ze stosowaniem przyrzaddéw pomiarowych, a miano-
wicie:

a/ planowanie zakupéw na podstawie programu produkcji przedsiebiorstwa

z uwzglednieniem whasciwosci metrologicznych 1 eksploatacyjnych przy

rzadow-,- a takze czynnikéw ekonomicznych; ——

b/ opracowanie konstrukcyjne i wykonawstwo przyrzadow specjalistycznych;

c/ whasciwa eksploatacja przyrzadow, majgca na celu utrzymanie ich w
petnej sprawnosci technicznej w przeciagu maksymalnie ddtugiego, ale
ekonomicznie uzasadnionego okresu, prowadzenie ewidencji, konserwa-
cji oraz okresowe sprawdzanie parametréw przyrzadow;

d/ zapewnienie jednolitosci miar i pomiarow.
»

Za realizacje tych zadah na terenie przedsiebiorstwa odpowiedzialne
sq stuzby metrologiczne. -

Zaréwno w przedsiebiorstwach krajowych, jak i1 zagranicznych istnieje
wiele form organizacyjnych stuzb metrologicznych, mimo ze taka roéz-
norodnos¢ nie jest niczym uzasadniona. Stuzbe metrologiczng pednig w
poszczeg6lnych przedsiebiorstwach rézne komdérki organizacyjne, takie
jak: Laboratoria Kontroli, .Centralne Laboratoria Pomiaro.we, Dziaty Gos-
podarki Przyrzadowej itp.

Wyjatkowo duza dowolnos¢ w tej dziedzinie wystepuje w przedsie-
biorstwach o elektronicznym profilu produkcji, szczeg6lnie w zakresie
-gospodarki przyrzgdami elektrycznymi i elektronicznymi.

"W niektdérych przedsiebiorstwach, takich np. jak Warszawskie Zaktady
Telewizyjne, ewidencja i konserwacja przyrzadéw prowadzona jest przez
Dziat Kontroli Technicznej. Opracowaniami konstrukcyjnymi technologicz-
nych przyrzadéw pomiarowych- zajmuje sie natomiast sekcja w Dziale
G+éwnego Konstruktora, a wykonawstwem prototypownia lub wydziaty pro-
dukcyjne.
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We Wroctawskich Zaktadach Elektronicznych "Elwro" odpowiedzialnos¢ za
prawidfowe prowadzenie® gospodarki przyrzadowej spoczyna na Dziale Przy
rzadow Elektronicznych, ktory zajmuje sie planowaniem zakuplw przyrza-
déw, ich ewidencja, konserwacja, a takze opracowaniem konstrukcyjnym i
wykonawstwem technologicznych przyrzadoéw pomiarowych. Za kontrole wstep
na 1 okresowa przyrzaddw, ich wzorcowanie, a takze legalizacje wzorcow
odpowiedzialne j"est natomiast Laboratorium Pomiardow Elektronicznych,
podlegle Szefowi Dziatu Kontroli Technicznej.

W Zaktadach Radiowych 'Diora"™ catos¢ spraw zwigzanych z gospodarkag
pomiarowg *gcznie z dziatalnoscig metrologiczng, zmierzajacg do zacho-
wania jednolitosci miar 1 pomiardw, prowadzona jest przez Dziat Przy-
rzadow Pomiarowych,

W fabryce maszyn analogowych "Aritma" w CSRS planowaniem zakupow
przyrzadéw pomiarowych oraz ich ewidencjg zajmuje sie Dziat Gkéwnego Me
chanika, a konstrukcyjnym opracowaniem przyrzadéw specjalistycznych oraz
remontem 1 konserwacjag wszystkich przyrzadéw - Dziat GHownego Konstruk-
tora.

W fabryce przetgcznikow kanatow w Konwie w ZSRR catoksztattem zagad-
nien wchodzagcych w zakres gospodarki przyrzadowej zajmuje sie Oddziat
Przyrzgadow Elektronicznych, podporzadkowany GHéwnemu Konstruktorowi
przedsiebiorstwa.

W angielskiej fabryce elektronicznych przyrzadéw pomiarowych "Mar-
coni Instruments Limited" gospodarka przyrzadowa prowadzona jest nato-
miast przez Dziat Kontroli Technicznej.

Niezaleznie od braku jednolitego schematu organizacji sduzby metro-
logicznej w przedsiebiorstwie przemystowym, a szczegélnie w przedsie-
biorstwie o elektronicznym profilu produkcji zaréwno w kraju jak i za"
granica, istnieje caly szereg nieuporzadkowanych probleméw,dotyczacych
catego systemu metrologicznego w przemysle. Mozna tu wyodrebnic trzy
podstawowe zagadnienia:

1. Zapewnienie odpowiedniego stanu narzedzi i1 przyrzadow pomiarowych
stosowanych w przedsiebiorstwie.

2. Zapewnienie niezbednej i1 dostatecznie wiarygodnej informacji pomia-
rowej przy projektowaniu, badaniu i1 kontroli jakosci produkowanych wy-
robéw oraz prawiddowego -stosowania i1 wykorzystania aparatury kontrolno-
pomiarowej .

3. Zapewnienie jednolitosci miar i1 pomiardéw w przedsiebiorstwie w na-
wigzaniu do catego systemu metrologicznego w kraju. .

Przedstawione powyzej zagadnienia powinny by¢ rozwazane nie tylko
w aspekcie technicznym, ale rowniez ekonomicznym ze wzgledu na ogrom-
ny wptyw na uzyskanie prawiddowych wynikéw w dziatalnosci catego przed-
siebiorstwa.

Na podstawie publikacji na ten temat coraz czesciej ukazujacych sie
w technicznych czasopismach radzieckich, amerykanskich 1 angielskich,
mozna z przyblizeniem okresli¢ obecny stan wiedzy i1 praktyki w tej
dziedzinie.

Szereg przedsiebiorstw zwigzanych z przemystem elektronicznym dosz-
40 do wniosku, ze wewngtrz samych przedsiebiorstw nalezy stworzy¢ sys-
tem zapewniajacy regularng kontrole i1 cechowanie wszystkich eksploato-
wanych przyrzadow pomiarowych. Podstawg takiego systemu jest koncep-
cja zachowania jednolitosci miar 1 ppmiaréw poprzez uzyskanie, za pos-
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rednictwem okreslonej hierarchii wzorcow, nawigzania w zakresie domtad-
nosci pomiaréw do poziomu® wzorcow, panstwowych. Proces ten wymaga, aby
kazde wzorcowanie odbywato®™ sie zgodnie 2z doktadnie udokumentowanym
programem, w ktérym powinien by¢ podany b#ad przyrzadu‘stosowanego w
charakterze wzorca oraz okreslona podstawa do oszacowania btedu wy-
nikajacego z procesu wzorcowania.

Zadaniem stuzby metrologicznej Jest oszacowanie jakosci przyrzadu
w obszarze jego przeznaczenia i ustalenie jaki dodatkowy uchyb nalezy
dokona¢ do kazdego wzorcowania w celu ustalenia prawdopodobnej doktad-
nosci przyrzadu w okreslonym czasie, w ktdrym dok#adnos¢ ta powinna o-
bowigzywa¢. Dane te mozna muzyska¢ drogg dedukcji, na podstawie do-
kumentacji sporzadzonej w odnosnym laboratorium w wyniku kolejnych pro-
ces6w wzorcowania.

W brytyjskiej fabryce elektronicznych przyrzadéw pomiarowych 'Mar-
coni Instruments Limited"”, w celu zapewnienia okresowej kontroli i
weryfikacji przyrzadow pomiarowych stosowanych w procesie projektowa-
nia 1 produkcji wyrobow Ffinalnych oraz zachowania jednolitosci miar i
pomiardéw, utworzono Laboratorium Elektrycznych Wzorcow Pomiarowych,
podzielone na sekcje wzorcow i1 sekcje weryfikacji przyrzadéw. Labora-
torium Elektrycznych Wzoréw Pomiarowych odpowiedzialne jest za nawig-
zanie doktadnosci wyrobéw produkowanych przez fabryke do wzorcéw pan-
stwowych. W Laboratorium przechowuje sie fabryczne wzorce odniesienia,
poréwnywane okresowo z wzorcami panstsowymi w National Physical Labora-
tory /NPL/. Wyniki porownania sg kazdorazowo doktadnie rejestrowane w
celu umozliwienia okreslenia rzeczywistej doktadnosci fabrycznych wzcr
cow odniesienia.

Fabryczne wzorce odniesienia stuzg z kolei do sprawdzania i wzorco-
-wania wzorcow roboczych. Prace te wykonuje sekcja wzorcéow w oparciu -#-
caty zespot dokumentow okreslajacych program, wdddug ktérego przepro-
wadza sie pordownania miedzy wzorcami odniesienia, a aktualnymi wzorcami
roboczymi. Dokumenty te, opracowywane dla poszczegélnych przyrzadow,o-
kreslaja doktadnos¢, jaka moze by¢ osiaggnieta w wyniku pordéwnan, oraz
sposoby, przy pomocy ktorych nalezy przeprowadzi¢ weryfikacje wzorco-
wania.

Rejestrowane sg tolerancje doktadnosci weryfikacji 1 kazde dopusz-
czalne odchylenie parametrow wzorca roboczego w okresie jego waznos$-

ci +acznie z danymi na temat samego wzorca odniesienia, Ktory musi
rowniez posiada¢ atest z podaniem daty legalizacji i terminu waznos$-
ci.

Wzorce robocze przechowywane sg w sekcji weryfikacji, w ktorej o-
pracowywana jest i1 przechowywana dokumentacja dotyczgaca weryfikacji a-
paratury kontrolno-pomiarowej eksploatowanej w pracowniach projektowych
konstrukcyjnych, technologicznych, w laboratoriach kontroli na poszcze-
golnych wydziatach produkcyjnych, a takze przyrzgdow technologicznych
wykorzystywanych bezposrednio w procesie produkcji wyrobow finalnych
fabryki .

Najwieksza ilos¢ dokumentacji dotyczy weryfikacji aparatury pomia-
rowo-kontrolnej typu technologicznego. Problem bowiem polega na tym,aby
unikng¢ straty czasu i1 wysitku na uzyskanie nadmiernie duzej doktad-
nosci przy weryfikacji wszystkich parametréw przyrzadu, podczas gdy
w rzeczywistosci dana doktadnos¢ wymagana jest jedynie w stosunku do ma
+ej i1losci okreslonych parametroéw.

W takich przypadkach program weryfikacji dotyczy poszczegdlnych grup
przyrzad w ramach nawet jednego typu aparatury i okresla parametry
podlegajace sprawdzeniu oraz wymagang dokktadnos¢ sprawdzenia 1 cechéwa-
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nia. Podaje roéwniez wzorce robocze, ktore majg stuzy¢ do tego celu.
Na tym konczy sie odpowiedzialnos¢ Laboratorium Elektrycznych Wzorcow
Pomiarowych w procesie zmierzajacym, do ujednolicenia miar i pomiaréw w
przedsiebiorstwie.

Fabryczne metody pomiarowe sg domenag innych specjalistow, ktérych
zadaniem jest zmniejszenie pracochtonnosci procesu produkcyjnego,okres-
lenie whasciwych metod pomiarowych oraz wymaganych dokdadnosci, ktoére
powinny wynika¢ z rzeczywistych potrzeb uwarunkowanych wymaganiami do-
tyczgcymi doktadnosci pomiaréw podzespoddéw i1 wyroboéw Finalnych w cza-
sie procesu technologicznego.

Rozwigzanie tego ostatniego problemu powoduje najwieksze trudnos-
ci. Wybdér klasy dokdadnosci przyrzadu dla danej operacji technologicz-
nej nie ma na ogét whasciwego uzasadnienia. Wielu pracownikow inzy-
nieryjno-technicznych dobiera do pomiaréw przyrzad, wychodzac z bted-
nego zatozenia, ze "im doktadniej, tym lepiej'. Podobne ujecie spotyka
sie rowniez w oficjalnych dokumentach, np. w normach panstwowych, wa-
runkach technicznych itp.

Problem ten ma dwa istotne aspekty: techniczny i ekonomiczny. Wyma-
ganie nieuzasadnionej technicznie wysokiej dok#adnosci przyrzadu powo-
duje duze naktady na zakup aparatury precyzyjnej, koniecznos¢ stosowa-
nia aparatury skomplikowanej, trudnej w obsjcudze i kosztownej w konser-
wacji - oraz wzrost kosztow weryfikacji 1 cechowania, wynikajacy =z
koniecznosci uzyskania wiekszej doktadnosci porownania ze wzorcem od-
niesienia oraz stosowania doktadniejszych wzorcow. Ponadto wymagana do-
ktadnos¢ sprawdzanych obiektdéw zblizona jest czesto do dokdadnosci wzor
cow odniesienia, co powoduje koniecznos¢ dokonywania za pomocag weryfi-
kacji bezposrednich poréwnan z wtdédrnymi wzorcami organdéw panstwowej ad-
ministracji miar.

Z drugiej jednak strony duze oszczednosci w procesie wytwarzania
mozna uzyska¢ przez zmniejszenie ilosci badan 1 pomiaréw, co z kolei
zalezy od wiarygodnosci ich wynikéw. W przypadku,gdyby dok#adnosc¢ i

powtarzalnos¢ wynikédw pomiardw byda np. wyzsza o rzagd od wymagan w
stosunku do dok#adnosci parametréw mierzonego obiektu,mozna bydtoby uwa-
za¢, ze wyniki pomiardw w sposéb wystarczajaco pewny odzwierciedlaja

rzeczywiste parametry charakterystyczne sprawdzanego obiektu 1 ze ro6z-
nice miedzy wynikami sSwiadczg o zmianie tych parametrow.

Brak rowniez opracowanych metod okreslania technicznie 1 ekonomicz-
nie uzasadnionej ilosci przyrzadéw stosowanych w trakcie procesow
technologicznych w przedsiebiorstwach przemystowych, a takze metody o-
kreslania optymalnych czasokresow kontroli eksploatowanych przyrzadow
pomiarowych w celu zapewnienia wiarygodnosci wynikéw pomiarow, przy
technicznie 1 ekonomicznie uzasadnionych naktadach finansowych.

Problem ten przedsiebiorstwa przemysfowe we wszystkich krajach
zmuszone sg rozwigzywa¢ we whasnym zakresie. NajczesSciej kontrola okre-
sowa przyrzadow prowadzona jest na podstawie harmonogramoéw opracowa-

nych dla poszczeg6lnych typéw przyrzadow, opartych przewaznie na
okresach kalendarzowych. Ujemng strong tych harmonogramow jest to,ze
nie uwzgledniajg one technicznego stanu poszczego6lnych przyrzadéw, ich
klasy dok#adnosci, warunkéw pracy, intensywnosci ich eksploatacji,
wieku przyrzadow 1 ich przeznaczenia.

Przedstawiciel Firmy amerykanskiej Bendix Corporation, w artykule
na *amach "ISA Journal”™ stwierdzit, ze nie wolno lekcewazy¢ kontroli o-
kresowej narzedzi 1 przyrzadow pomiarowych, poniewaz moze to doprowa-

dzi¢ przedsiebiorstwo do ruiny; jednakze zbyt czeste kontrole jako bar
-dzo~kosztowne nie pozwalaja na wytrzymanie konkurencji.
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Wed+ug danych tej firmy koszt jednego profilaktycznego przyrzadu
technologicznego wynosi sSrednio 5,7 dolara, a koszt jednej kontroli
7,52 dolara. Srednio na profilaktyczne przeglady i naprawy wydaje sie
rocznie 36,7 dolara, a na kontrole 21,75 dolara na kazdy przyrzad. tag-
czne roczne naktady przedsiebiorstwa na ten cel wyniosty natomiast w
1964 roku 252 000 dolardw. Naktady eksploatacyjne na kontrole okresowg
przyrzadéw wynoszg 1,6% ogolnych wydatkdéw przedsiebiorstwa, a koszt
oprzyrzadowania stuzby kontrolno-weryfikacyjnej wynosi 4,1$ kosztu wy-
posazenia catego przedsiebiorstwa.

Autor wspomnianego artykudu uwaza, ze okreslenie czasu kontroli przy
rzadow 1 narzedzi pomiarowych stanowi jedno z gtownych zadan stuzby*
metrologicznej. Czasokres ten powinien, zdaniem w/w firmy, by¢ ustalony
tak, aby w momencie kolejnej kontroli sprawdzany parametr nieznacznie
wykraczat poza dopuszczalne granice.

Przedsiebiorstwo Bendix Corporation ustala czasokresy kontroli na
podstawie obrébki danych uzyskanych z kontroli odpowiednich grup przy-
rzadow. W ten sposob "udato sie rocznie w jednej grupie przyrzadow
zmniejszy¢ zakres prac kontrolnych o 23%, przy czym Srednio tylko 14%
przyrzadéw w momencie kontroli nie spedniato wymagan.

Amerykanska firma Curtis Instruments zrezygnowata z kalendarzowych
terminéw kontroli okresowej /ktére sa najczesciej stosowane rowniez w
Polsce/, a stosuje harmonogram oparty o rzeczywisty czas eksploatacji
przyrzadow.

W firmie IBM, dzieki podtgczeniu miernikéow czasu do eksploatowanych
przyrzadéw udato sie opracowac¢ taki harmonogram kontroli okresowej
przyrzadoéw, ktory zmniejszajac 1ilosci kontroli b 50% pozwolit zaosz-
czedzi¢ w jednym z przedsiebiorstw ,;koncernu w cigagu 2 lat 500 000 do”
larow.

Problemowi metod okreslania czasokresu kontroli przyrzadéw pomiaro-
wych wiele miejsca poswieca w ostatnich [latach literatura radziecka.
Autorzy artykuddéw uskarzaja sie na brak odpowiedniej metody i1 w zwigz-
ku z tym wysuwajg wkasne propozycje. Wiekszos¢ autordéw zwraca uwage
na koniecznos¢ gromadzenia informacji na temat aktualnych parametrow
eksploatowanych- przyrzadéw 1 opracowania harmonograméw ich kontroli
okresowej na podstawie danych statystycznych.

Polska literatura techniczna poswieca zagadnieniom zwigzanym z
gospodarkag przyrzadowg bardzo mato uwagi.

W krajowym przemysle elektronicznym nie istnieje jednolity poglad
zarowno na organizacje stuzby metrologicznej, jak na caty system me-
trologiczny konieczny dla zapewnienia jednolitosci i wiarygodnosci in-
formacji pomiarowej .

W zwigzku z dazeniem do uzyskania wysokiej jakosci produkowanych wy-
robéw, udoskonaleniem proceséw technologicznych 1 wyraznie zarysowujaca
sie specjalizacjag przedsiebiorstw na technice pomiarowej 1 stuzbie me-
trologicznej spoczywajg coraz wieksze zadania.

Zdaniem autorki niniejszego opracowania, Iistnieje koniecznos¢ skon-
centrowania uwagi na trzech zasadniczych zagadnieniach dotyczacych gos-
podarki przyrzadowej w elektronicznych przedsiebiorstwach przemys4o-
wych:

1. Metod okreslania optymalnego czasokresu kontroli elektrycznych 1 e-
lektronicznych przyrzadéw pomiarowych.
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2. Metod okreslania technicznie 1 ekonomicznie uzasadnionej doktad-
nosci i ilosci przyrzadéw pomiarowych®™ stosowanych w technologicz-
nym procesie produkcji.

3. Organizacji stuzby metrologicznej w zakresie elektrycznej i elektro
nicznej techniki pomiarowej oraz jej zadan w nawigzaniu do krajowe-
go systemu metrologicznego.
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ROZWOJ EKSPLOATACYINYCH BADAN NIEZAWODNOSCI
WYROBOW BRANZY AUTOMATYKI
NA PODSTAWIE WYNIKOW EKSPERYMENTALNYCH PUNKTOW BADAWCZYCH

Specyfika i metody badan eksploatacyjnych

Pod pojeciem eksploatacyjnych badan niezawodnosci rozumie sie obser-
wacje wyrobu w warunkach jego normalnego uzytkowania, prowadzong w
celu zdobycia i1 rejestracji z gory zatozonych grup informacji. Defini-
cja taka pozwala traktowa¢ eksploatacyjne badania jako czes¢ sktadowag
procesu informacyjnego o wyrobie. Proces ten zapoczatkowany od momentu
ustalenia okreslonej formy wyrobu trwa /powinien trwac¢/ az do momentu
catkowitego jego wycofania z uzycia.

Podstawg eksploatacyjnych badahn niezawodnosci jest program,tj. uje-
ty w odpowiednie punkty wykaz informacji o wyrobie, przewidzianych do
uzyskania i zarejestrowania. Infotmacje mozna podzieli¢ na nastepujace
grupy:

1. Dane identyfikujace wyrob,
2. Geneza wyrobu oraz warunki pracy w miejscu zainstalowania,
3. Uszkodzenia,
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4. Naprawy 1 czynnosci konserwacyjne,
5. Skutki uszkodzen,

6. Inne informacje o wyrobie,

7. Uwagi uzytkownika.

Eksploatacyjne badania niezawodnosci
krajowej aparatury kontrolno - pomiarowej

Eksploatacyjne badania niezawodnosci krajowej aparatury kontrolno-
pomiarowej podjete zostaly w sposdb zorganizowany w roku 1966".z ini-
cjatywy Przemystowego Instytutu Automatyki 1 Pomiardow, przy Finansowej
pomocy Zjednoczenia Przemys4u Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera™.

Wizytacja przedsiebiorstw produkujacych aparature w roku 1966 /i w
latach nastepnych/.wykazata, ze”sprawy eksploatacyjnych badan trakto-
wane sa przez producenta marginesowo. Réwnoczesnie rozmowy sondazowe
z odbiorcami wiekszych partii aparatury wskazywaty na rownie nikte za-
interesowanie badaniami bezposrednich uzytkownikdow.

Stan ten pozostawat w sprzecznosci z potencjalnymi potrzebami branzy
w zakresie badan oraz znaczeniem przypisywanym eksploatacyjnym bada-
niom za granicga. Szczegdlng role za granicg wyznacza sie badaniom dla
potrzeb branz wieloasortymentowych o produkcji matoseryjnej, ze wzgledu
na wysoki koszt konwencjonalnych badan laboratoryjnych.Typowym przed-
stawicielem takiej branzy jest wktasnie przemyst automatyki ,i aparatury
pomiarowej. Ponadto w przypadku przemysdu krajowego dodatkowym argumen-
tem przemawiajgcym za podjeciem eksploatacyjnych badan byt /i1 jest w
dalszym ciggu/ powszechny w przedsiebiorstwach produkcyjnych brak za-
plecza laboratoryjnego, a w szczegélnosci zaplecza, do badan ddfugotrwa-
+ych.

W momencie rozpoczecia badan plan dziatalnosci przewidywat naste-
pujace czynnosci:

1. analize literatury fachowej,

2. zapoznanie sie z doswiadczeniami krajowymi,

3. wybdér metody,

4. rozbudzanie zainteresowania producentéw i uzytkownikow,
5. zdobycie S$rodkéw /w tym: finansowych i1 etatowych/,

6. organizacje badan,

7. nadzorowanie badan,

8. opracowanie wynikow i1 ocene metody.

Na podstawie wstepnych badan literatury fachowej postanowiono doko-
nywa¢ eksploatacyjnych badan aparatury kontrolno-pomiarowej w statych
punktach badawczych zatozonych u. gtéwnych uzytkownikow.

Pierwsze proby zainteresowania producentdéw i uzytkownikow zamierzong
dziatalnosciag Instytutu potwierdzity przypuszczenia, ze podstawowe
trudnosci nie beda natury merytorycznej, lecz sprowadzg sie do zagad-
nien organizacyjnych. Uzytkownicy traktowali ewentualne badania jako
dziatalnos¢ dodatkowg, nie wchodzacgw zakres ich normalnych obowigzkow
stuzbowych, a wiec wymagajaca odrebnego finansowania.Producenci prze-
Jawiali brak zainteresowania przede wszystkim z racji pilniejszych prac
planowanych, dotyczacych produkcji wyrobéw i nieuwzglednienia zamie-
rzonych badan w zadaniach dyrektywnych. Odstraszat ich takze postulo-
wany przez Instytut udziat finansowy /rzedu kilku tysiecy rocznie na
grupe liczacag kilkadziesigt egzemplarzy/ w badaniach. Z poczatkowego
planu dziatalnosci trzeba byto wiec skresla¢ kolejno nastepujace pozy-
cje:
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1. ustalenie, przez uzytkownikéw zakresu informacji eksploatacyjnych,
mozliwych do przekazywania /nieodptatnego/ w ramach normalnej pracy,

2. wspélne wytypowanie z uzytkownikami obiektéw dla nieodptatnych ba-

dan,

3. ustalenie przez producentéw interesujgcego ich zakresu informacji
eksploatacyjnych,

4. stworzenie wspolnego z producentami® funduszu badan w okresie ich
rozruchu.
Kolejny etap staran o srodki finansowe i etatowe ujawnid+ dalsze

niedocenianie sprawy eksploatacyjnych badan:

1. z funduszy postulowanych na okres rozruchu,rzedu 100 - 150 tys.z+
rocznie /przeznaczonych wytgcznie na opdtacenie personelu uzytkowni-
ka zaangazowanego do badan/ uzyskano kwote w wysokosci 30 tys. rocz-

nie,
2. Srodki etatowe w okresie blisko 3-letniej dziatalnosci pozostaty
na niezmienionym od poczatku stanie /jednego/ etatu. Postulowana

minimalna liczba wynosida 3 etaty /w tym: 2 inzynierskie/.

W trudnej obiektywnie i subiektywnie sytuacji jJednoosobowy zespot
nie wycofat swojej inicjatywy. Wobec jednak szczuptosci zdobytych sSrod
kéw 1 przewlek*osci procedury zwigzanej z uruchamianiem funduszu bez-
osobowego /co trwato blisko rok/ ustalono, ze dziatalnos¢ w zakresie
eksploatacyjnych badan potraktowana bedzie do czasu ewentualnego zwiek
szenia Srodkéw jako eksperyment majacy na celu przede wszystkim po-
budzenie zainteresowania uzytkownikéw i producentéw oraz sprawdzenie
przyjetej metody badann, a w dalszej kolejnosci przy wykorzystaniu bez-
posrednich kontaktéw =z uzytkownikami rozpoznanie warunkéw i mozliwosc-i-
ewentualnegd rozwiniecia badan w szerszej skali.

W wyniku dtugotrwatych pertraktacji i1 staran przygotowano do eks-
perymentu cztery obiekty: cukrownie *"Chedmza"™ /sezonowy proces produk-
cyjny, obiekt eksportu kompleksowego/, kombinaty chemiczne "Tarnow",
"Oswiecim" /duze dziaty automatyki 1 pomiaréw/, stacje pomp w Warsza-
wie "Gruba Kaska'" /przedstawicielka grupy matych zaktadéw/. W obiektach
tych utworzono 8 punktow statych eksploatacyjnych badan, obstugiwanych
/na“zlecenie/ przez mistrzow stuzb remontowo-eksploatacyjnych, bezpos-
rednio nadzorujgcych aparature obiektow. Wspdélnie z nimi  wytypowano
grupe aparatow przeznaczonych do badan, przyjmujac, ze mogaby¢ nimi
objete asortymenty, ktérych licznos¢ naobiekcie jest rzedu 20-40 szt.
/jednakze nie mniejsza niz 10 szt./.

Ustalono fTormy zapisow i zakres informacji podlegajacych rejestracji
/oparty na wzorach ZSRR dla przemysdtu chemicznego/ przy wspoédpracy z
Zaktadem Doswiadczalnym Automatyzacji Procesow i Budowy Aparatury Che-
micznej w Warszawie /dawn. "Chemopomiar'/.

Przeprowadzono instruktaz wstepny, a nastepnie w czasie okresowych
wizytacji przeprowadzano kontrole oraz udzielano wyjasnien i1 konsulta-
cji.

Optata za nadz6r nad wytypowang grupa urzadzen, dokonywanie co-
dziennych wpisow 1 okresowe przekazywanie sprawozdan wynosita 200-500zt
miesiecznie dla grupy liczacej 20 r 40 aparatow.

W okresie trwania eksperymentu dokonano:

1. obserwacji rozwoju zainteresowan uzytkownika badaniami eksploatacyj-
nymi,
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2. oceny adaptacji metody badan przez personel uzytkownika,
3. oceny metody "i zebranych wynikdw,
4. oceny potrzeb, warunkéw i1 mozliwosci eksploatacyjnych®™ badan wyrobdw.

Zainteresowanie uzytkownikow badaniami eksploatacyjnymi w momencie
wkraczania Instytutu na tereny obiektow doswiadczalnych byto, jak juz
wspomniano, praktycznie biorac zerowe. Istniata wyrazna tendencja
nieangazowania sie w tego rodzaju dziatalnos¢ "papierkowg".Motywacja ta
kiego stanowiska byta w przyblizeniu nastepujaca:

1. Uzytkownik nie ma czasu ani sSrodkow na dodatkowe badania. Jego zada-
niem jest utrzymanie aparatury w ruchu i1 zapewnienie pednej sprawnosci
jej dziatania.

2. Uzytkownika nie interesuja /lub nie powinny interesowac¢/ kiopoty
zwigzane z uszkadzaniem sie aparatury. Aparatura powinna by¢ sprawna i
stwarza¢ minimum probleméw dla uzytkownika .

3. Badania eksploatacyjne sa préba przerzucenia na uzytkownika obo-
wigzkoéw producenta.

4. Inicjatywe PIAP-u interpretowano mylnie jako wynik odgérnego nacisku.

Bezposrednie kontakty 1 wyjasnienia, ze podjeta inicjatywa stano-
wi rezultat samodzielnej oceny przez Instytut stanu potrzeb 1 ten-
dencji w zakresie zapewnienia wkasciwego poziomu jakosciowego produk-
cji, wykazanie korzysci, jakie uzytkownik moze odnies¢ z bezposred-
niego udziatu w badaniach, wreszcie powotanie sie na przykdady codzien
nej praktyki przemystowej gtéwnych dotychczas dostawcédw zagranicznych
aparatury kontrolno-pomiarowej dla krajowych kombinatéw /NRD, ZSRR, An-
jglia, USA/ zmienidty stopniowo poczatkowo niechetne nastawienie uzytkow-
nikoéw do badan eksploatacyjnych. Instytut wystepowat w roli bezstron-
nego rzecznika szeroko pojetych interesow odbiorcy wobec producenta.
Wysunieta w odpowiednim momencie sugestia uzupednienia formularzy re-
jestracyjnych pod katem dostosowania ich do ewentualnych zyczen uzytkoéw
nika /rzez wprowadzenie rubryki "uwagi i1 zyczenia uzytkownika'/ zostata
oceniona jako pozytywna mozliwos¢ wpdywania na proces produkcyjny
krajowego przemysdu automatyki 1 aparatury pomiarowej oraz stworzenia
przez Instytut mozliwosci oficjalnego zgtaszania i1 rejestrowania bolg-
czek oraz postulatow odbiorcy w stosunku do producenta. Wazng role w
tym etapie odegrato wyasygnowanie przez Instytut pewnych /aczkolwiek
niewystarczajacych/ kwot wkasnego Ffunduszu bezosobowego na optacenie
ustug.personelu uzytkownika. Krok ten zrozumiano jako przejaw goto-
wosci Instytutu do ponoszenia dla dobra sprawy nawet okreslonych ofiar
finansowych i1 uznano na objaw powaznego, niekoniunkturalnego podejscia
do problemu uruchomienia i1 rozwoju eksploatacyjnych badan. W slad za
tym zezwolono na zawarcie odpowiednich uméw na ustugi personelu uzyt-
kownika dla Instytutu i udzielono peknego poparcia w ich pézniejszej
realizacji.

Adaptacja techniki badan przez personel uzytkownika

Personel uzytkownika zaangazowany w eksploatacyjne badania rekruto-
wat, sie sposrod grupy mistrzow o wyksztatceniu nie przekraczajacym sSred
niego zawodowego, bezposSrednio nadzorujgcych obiekty 1 zainstalowang na
nich aparature.W ramach obowigazkéw stuzbowych dokonywali oni codzien-
nych zapisow zwigzanych z nadzorowang aparaturg /rejestracja usz-
kodzen, czynnosci zapobiegawczo-naprawczych/. Dodatkowe czynnosci re-
jestracyjne na rzecz PIAP nie wnosidty wiec do zakresu ich pracy Zzadnych
nowych elementdéw, poza koniecznoscig zuzycia na ten cel dodatkowego cza



su. Do rejestracji danych postuzono sie formularzami opartymi na wzo-
rach radzieckich. Zaplanowano wpisy jednorazowe, codzienne oraz okre-
sowe zestawienia.

Trudnosci nastreczato:
1. uzyskanie obiektywnych danych dotyczacych warunkéw o,toczenia /ze
wzgledu na brak odpowiedniej aparatury do ich okreslenia/,

2. uzyskanie informacji o wydgaczeniach aparatury nie wywodtanych jej u-
szkodzeniem,

3. uzyskiwanie danych o czasie napraw warsztatowych,

4. czesciowe opracowywanie danych eksploatacyjnych /sporzadzanie arku-
szy zestawieniowych/.

Dokonywanie wpisow i przekazywanie danych do Instytutu odbywato- sie
w zasadzie _.regularnie, w duzej mierze dzieki“warunkom natozonym na rea
lizacje wyptat” =za w/w ustugi.

Ocena eksperymentu i1 zebranych wynikow

Cele, ktore zamierzono osiggna¢ z eksperymentu, sprowadzaty sie do
zapewnienia statych, bezposrednich kontaktéw z uzytkownikiem i mozli-
wosci ciagtej obserwacji wyrobu oraz stworzenia wokét dziatalnosci /pre
cedensowej/ Instytutu na obiektach doswiadczalnych zainteresowania i
gotowosci do ewentualnej wspodpracy w przysztosci.

Z punktu widzenia tych celow eksperyment nalezy uzna¢ w ped#ni.za u-

dany. Juz .obecnie, gdyby pozwalaty na to Srodki finansowe i etatowe,
badaniami zorganizowanymi na w/w zasadach mozna by objgaé .w sposob
kompleksowy wszystkie cztery dotychczasowe obiekty doswiadczalne /obec
nie ze wzgledu na znikomy fundusz obserwacjg objeto niewielkg tytka

czes¢ aparatury w/w obiektow/.

Zarysowaty sie takze realne mozliwosci rozszerzenia badan na nowe
ciekawe obiekty, np. Putawy, PHock, a .nawet cate gatezie przemysdu che
micznego.

Pozostaje jednak do rozstrzygniecia problem®ogélniejszy:potencjal-
nych alternatyw przyjetej metody oraz oceny ich ewentualnej wyzszos$-
ci. Przed wyborem metody rozwazono mozliwos¢ administracyjnego wpro
wadzania badan eksploatacyjnych na teren uzytkowania, ale odrzucono ja
z nastepujacych powodéw:

1. Metoda aministracyjna zawiodta catkowicie w stosunku do strony po-

tencjalnie najzywotniej zainteresowanej badaniami, tzn. w stosunku
do producenta. Nie udato sie w okresie ponad 2 lat trwania ekspery-"’
mentu zapewni¢ wydania odpowiedniego zarzgdzania whadz zwierzchnich

naktadajacego na przedsiebiorstwa produkujgce aparature kontrolno-po-
miarowg obowigzek prowadzenia eksploatacyjnych badan. Przezornos¢ naka-
zywata w takiej sytuacji spodziewa¢ sie, ze proby wprowadzenia analo-
gicznego zarzadzenia na terenie obcego resortu w dodatku w omawianym
problemie stojgcego na catkowicie iInnych pozycjach, bydyby co najmniej
tak samo dtugotrwate i1 zapewne nie bardziej efektywne.

2_Wstepne sondaze wskazywaty /o czym juz wspomniano/, ze uzytkownik trak
tuje eksploatacyjne badania jako obowigzek przede wszystkim producen-
ta. Narzucenie wiec tych badanuzytkomikowiw sposéb administracyjny wy-
tworzytoby wokét nich, w waznym poczatkowym okresie atmosfere niecheci.
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3. Uzyskanie ewentualnej zgody na wprowadzenie Badan do oBTektOw uzyt
kownika jest niemozliwe bez uprzedniego zgromadzenia materiatédw wyjscio
wych uzasadniajacych ich potrzeby, a takze przygotowujgcych dokumenty
wykonawcze.

Obok zasadniczych elementéw wymienionych wyzej, wystepuja dodatkowo
zagadnienia techniczne, do ktorych naleza m.in.:

1. zakres zbieranych informacji jednostkowych,
2. lokalizacja punktédw obserwacji,
3. wzory TfTormularzy rejestracyjnych. 1

- Zebranie informacji jednostkowych okazato sie w praktyce ucigzliwe
lub wrecz niemozliwe do realizacji.. Niemozliwe do uzyskania sg obiek-
tywne dane ilosciowe o warunkach zewnetrznych pracy aparatury. Uciazli-
we okazato sie zbieranie danych o codziennych, nieawaryjnych wkgczeniach
i wydgczeniach aparatury, dane o""naprawach warsztatowych, rzeczywis-
tej czasochtonnosci napraw i1 zabiegdéw konserwacyjnych. Po doktadnej a-
nalizie potrzeb producenta i konsultacjach z peronelem punktéw obser-
wacyjnych ustalono, zs$: informacja eksploatacyjna powinna dotyczyc¢
/w okresie poczatkowym/ przede wszystkim uszkodzen i napraw. Nalezy
zrezygnowa¢ z wszelkiego opracowywania dodatkowych danych przez "uzytkow
nika na rzecz producenta. Wazne dla producenta dodatkowe informacje
np. o warunkach pracy wyrobu mogtyby by¢ okreslane na wyrazne zyczenie
w trakcie ewentualnych wizyt jego przedstawicieli.-

- Lokalizacja punktéw obserwacji ma dla wynikdw zasadnicze znaczenie
Umieszczenie punktéw wykgcznie na obiektach z pominieciem warsztatu cen
tralnego nie okazato sie whasciwe z nastepujacych powodow:

1. na obiektach nie prowadzi sie zadnych,wiekszych napraw lub prze-
gladow przyrzgdéw. Usuwane s drobne najczesciej wady i1 usterki”?
badz przy pomocy dostepnych z:zewnagtrz regulacji, badz na drodze
wymiany prostych elementéw /lampy, bezpieczniki, zarowki itp./.

2. Dostep personelu z obiektow do dokumentacji warsztatu centralnego

jest utrudniony ze wzgledu na wystepujacy brak czasu. Nalezy
punkty obserwacji i1 rejestracji danych lokalizowa¢ jednoczesnie
na obiekcie . I w warsztatach.

- Wzory formularzy okazalty sie niezbyt dobrze dopasowane do warunkow
pracy i potrzeb producenta. Pozadane jest rejestrowanie informacji w
punkcie obserwacyjnym na jednym tylko dokumencie. Wzo6r formularza, za-
kres rejestrowanych na nim informacji powinny by¢ dostosowane do moz-
liwosci punktu obserwacyjnego i zawiera¢ jednoczesnie informacje po-
zadane przez producenta. Po analizie i konsultacjach ustalono, ze na-
lezy wprowadzi¢ odrebne formularze na informacje rejestrowane na o-
biekcie 1 oddzielne dla informacji pochodzacych 2z warsztatu.

Wyniki obserwacji aparatury kontrolno-pomiarowej

Informacje o aparaturze nie bydy, jak wspomniano na poczatku opraco-
wania, gtoéwnym celem eksperymentu. Zawezony zakres obserwacji aparatu-
ry spowodowany zostat szczuptymi Srodkami Ffinansowymi 1 etatowymi oraz
specyficznymi warunkami pracy w obiektach doswiadczalnych.

Po ewentualnym objeciu eksploatacyjnymi badaniami catych obiektow
liczba danych 1 zakres opracowan ulegna znacznemu zwiekszeniu. Tak np.
w kombinacie "Oswiecim"™ na kilkanascie tysiecy punktow pomiarowych
/regulacyjnych/ przypada miesiecznie do 400 napraw warsztatowych 1 kil-
ka razy wiecej zabiegow konserwacyjno-naprawczych na obiektach.

30



Niemniej, w okresie sprawozdawczym poddano obserwacji, kilkanascie
typéw aparatury o dgcznej liczbie ponad 200 egz. Uzyskano szereg in-
formacji, ktore przekazane zostaty producentom w postaci zestawien o
typowych uszkodzeniach 1 przyczynach tych uszkodzen. Niezaleznie od
powyzszego, po otrzymaniu zestawien z punktow badan wyliczono w upro-
szczony sposoOb, przy zastosowaniu metod nieparametrycznych /bez okres-
lania prawa rozk#adu czasu pracy do uszkodzenia lub miedzy uszkodze-
niami  oraz przedziatow ufnosci/ wskazniki niezawodnosciowe dla wybra-
nej grupy "aparatury. Wyliczone wskazniki podaja tabele nr 1 i 2. Obli-
czone wskazniki niezawodnosciowe obejmuja jedynie uszkodzenia nagte.
Uszkodzen parametrycznych /metrologicznych/ polegajacych na wyjsciu
obserwowanej aparatury z klasy niedoktadnosci tabele nie obejmujag.Wy-
chwycenie tych uszkodzeni, wymagatoby przeprowadzania czestych okreso-
wych kontroli wkasnosci metrologicznych, co ze wzgledow praktycznych
by+o niemozliwe.

Propozycje w sprawie dalszego rozwoju
eksploatacyjnych badan niezawodnosci

Na podstawie dotychczasowych doswiadczen, a takze literatury zagra-
nicznej /NRD, ZSRR, USA/ sformutowa¢ mozna nastepujgce propozycje:

1. Badania eksploatacyjne wyrobow powinny sta¢ sie normalng praktyka
wszystkich przedsiebiorstw Zjednoczenia Przemys4u Automatyki i Aparatu-
ry Pomiarowej "Mera". W tym celu Zjednoczenie powinno wyda¢ odpowiednie
zarzagdzania i akty wykonawcze, wdaczajgce badania eksploatacyjne do ro-
cznych planéw dziatalnosci przedsiebiorstw.

Jednoczesnie nalezy zawrze¢ odpowiednie porozumienia miedzyresortowe
miedzy np. Ministerstwem Przemysdu Maszynowego i Ministerstwa Przemys4u
-Chemicznego.

2. Kierowanie badaniami nalezy powierzy¢ Instytutowi, ktory moégiby je
powigza¢ z kompleksowym systemem oceny wyrobdéw, miedzy innymi na uzy-
tek Swiadectw Dopuszczenia Wyrobéw do Produkcji przez, np.uwarunkowanie
decyzji o czasokresie dopuszczenia do produkcji, w zaleznosci od napty-
wajacych. informacji eksploatacyjnych.

3. Instytut ustalatby w porozumieniu z producentami i1 odbiorcami wzory
dokumentéw rejestracyjnych i1 zakres zbieranych informacji, organizujac
odpowiednie szkolenie 1 nadzor.

4. Proponuje sie w okresie poczatkowym ograniczy¢ zakres zbieranych
informacji zgodnie 2z wymienionymi ustaleniami do informacji o uszkodze
niu 1 naprawie. Wzory formularzy powinny odpowiada¢ wzorom podanym w za
+gczeniu /wzory 1 i1 2/.

5. Rozw6j kompleksowych badan eksploatacyjnych nalezy rozpoczg¢ od do-
tychczasowych obiektéw doswiadczalnych.

6. Badaniami nalezy obja¢, punkty serwisowe Biura Zbytu Sprzetu Pomia-
rowo-Kontrolnego w Poznaniu.

7.W obiektach objetych kompleksowymi badaniami nalezy zaprowadzi¢ cen-
tralng ewidencje uszkodzen 1 napraw np. typu segregatorowego lub kar-
totekowego z podziatem na poszczegélne przedsiebiorstwa Zjednoczenia
/ocenia sie, ze w okresie okoto 5 lat koszty materiatowe kartoteki
segregatorowej kombinatu Tarnéw sprowadzityby sie do kosztow 1 - 2 szaf
Sredniej wielkosci, wyposazonych w 30 - 40 segregatorow kazdas. W dal-
szej perspektywie-przy odpowiednim naptywie informacji mozna byprzejsc
na ewidencje maszynowq.
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Nazwa aparatu

Miernik ilorazowy
wskazujaco-rej es-
trujacy

Miernik ilorazowy,
wskazujacQ-rej es-
; trujacy

Poziomowskazy
i

i
| indukcyjne
t

| Zawory regulacyjne
odcigzone-

Zawory regulacyjne
odcigzone

Typ

IMR-2

IMR-4*

PI1-02

ZMR-40
ZMR-50

ZMR-65
ZMR-80

Producent

Krakowska Fa-
bryka Aparat.
Pom. Krakoéw

Krakowska Fa-
bryka Aparat.
Pom. Krakoéw

Przedsie-
biorstwo Po-
miarow i1 Auto-
matyki
"Chemopomiar™
Gliwice

Przedsie-
biorstwo Po-
miarow i1 Auto-
matyki ‘‘Chemo-
pomiar™, Gliwice

Przedsiebiarstwc
Pomiardéw i Autc
matyki 'Chemopc
miar"”,Gliwice

11os¢ apa- Czas
ratéw pod- pracy
legajgca
obserwacji

n /sztuki/ /godz..,
12 110664
21 202320
10 98016
28 283584
25 145704

11os¢
uszko-
dzen

m

n

19

14

19

Tabelasg 1

Srednia Sredni
czestotli- czas
wosS¢ uszko- miedzy
dzen fsr uszkodze-
/1/godz._/ niami

t,

sr

/godz ./
99.10"6 10060
25.10~6 40464
194.10-6 5159
49.10"6 . 20256
130. 10~6 7668

Uzytkownik

-

Zaktady Chemiczne
Oswiecim. Wodociag
Praski Warsz.awa

Zaktady Chemiczne
Oswiecim, Zaktady
Azotowe Tarnow,Wo-

dociag Praski, Warsza
wa

Zaktady Azotowe
Tarnow

Zaktady Chemiczne
Oswiecim

Zaktady Azotowe
Tarnéw



Nazwa
aparatu

Manometr
sprezynowy
wskazowko-
wy

Manometry
"puszkowe

Typ

M100-R-1,5/06
M160-R-1,5/07
Zakres wska-
zan 0-16
kG/cm”

M-WP3
Zakres
wskazan
0-0,4
kG/cm

I1os¢ apara-

Producent tow podlegaja-

ca obserwacji
n

/sztuki/

Kujawska

Fabryka ,

Manometrow 14

WHoctawek

Krakowska

Fabryka 18

Aparatow

Pomiaro-

wych.

Krakoéw

Czas pracy

tB
/godz./

37000

96864

110$¢ uszko- Srednia "

dzen

m

intensyw-
nos¢ usz-
kodzen*®

At

/ 1/godz ./

162.10~6

54.10"6

Tabela 2

Sredni Uzytkow-
czas pracy nik
do uszkodze
nia
TSr
/godz./
Wodociag
Praski
2643 Warszawa
5190 zaktady
Chemiczne
Oswiec im



wz6r dziennika ewidencji uszkodzen na obiekcie
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Finansowanie eksploatacyjnych badan niezawodnosci
Mozliwe sg dwa warianty finansowania badan:

1. Zawarcie przez Zjednoczenie '"Mera"™ umdéw na zryczattowane naprawy
/w tym: gwarancyjne/ z duzymi odbiorcami, posiadajacymi wkasne zaplecze
remontowe /duze kombinaty chemiczne," energetyczne itp./ na wzor zZry-
czattowanych umow miedzynarodowych zawartych przez Centrale Handlu Za-
granicznego np. z NRD, ZSRR. Przelew naleznosci mozna by woéwczas uza-
lezni¢ dft przekazania przez uzytkownika wypednionych formularzy eksplo-
atacyjnych.

2. Utworzenie wspoOlnie np. z resortem chemii funduszu bodzcow ekonomi-
cznych dla rozwoju badan eksploatacyjnych,np. z funduszu postepu tech-
nicznego .

Objasnienia do proponowanych formularzy eksploatacyjnych /wzory 1 i1 2/

- Wzory opracowane na podstawie ustalen podanych na str. / /
- Na formularzu dla informacji warsztatowych przewidziano rozbicie sze-
regu haset na szczegétowe klasy i kategorie. Dotyczy to informacji o:

- objawach uszkodzenia,

- rodzaju uszkodzen,

- przyczynach,

- podjetych czynnosciach naprawczych,
- rodzaju elementéw wymienianych.

Rozbicie takie ma poméc wypedniajgcemu formularz zdefiniowa¢ rejestro-
wang informacje oraz zapewnic¢ jednolitos¢ sformutowan. Dalsza zaleta
rozbicia haset to zwiekszenie szybkosci rejestracji, jJej przejrzystosci
4. ewentualne umozliwienie zastosowania przetwarzania maszynowego.

Przyktadowe wykazy podane na proponowanych Fformularzach zostaty o-
pracowane na podstawie konsultacji z uzytkownikami, producentami i spe
cjalistami Instytutu. Zawieraja one zestaw informacyjny typowy dla po
danych grup wyrobdw i, oczywiscie, bedg rézne dla innych wyrobdw.



Uzytkownik
/Nazwa 1 adres/

Nazwa i typ
Miernik przeptywomierza typu
ptywakowego F.../WR

Nazwa 1 nr obiektu /technolog/

Nazwa ¥-nr obwodu regut.lub pomiar.

Data wpdyniecia do naprawy

Objawy uazkodzenla
Za mate wskazania

Wskazéwka po wychyleniu wraca
do zera

Wskazéwka wychyla sie do gor-
nej granicy zakresu wskazali

Nie dziata, wskazéwka stale
w poblizu®zera

Wskazéwka nie schodzi do zera

Zte wskazania. Wskazéwka przy-
rzadu po zadaniu cisnienia kon-
trolnego nie ustawia sie na
czerwonym punkcie podziatki

Brak powtarzalnosci wskazan
Wskazéwka posuwa aie skokami
Licznik za mato liczy
Licznik za duzo liczy

Licznik nie liczy

Uszkodzenie
Zespot naczyn

Ubytek rteci
Przestawienie zabieraka
sprzegha magnetycznego

Utrata wkasnosci magnetycz-
nych sprzegta magnetycznego

Zabrudzenie utozyskowania
osi magnesu

Zakleszczenie ptywaka w urzg-
dzeniu zabezpieczajacym

Inne
Mechanizm przesuwu tasmy

Wzrost tarcia w przekdadni
Zaciecie sie przektadni

Rozregulowanie sprzegta
Zaciecie sie sprzegta

Inne

KARTA USZKODZEN Nr .. .V

CHARAKTERYSTYKA  APARATU NAPRAWIANEGO

Nr fabryczny i rok
produkcji

Data zwrotu z naprawy

Op6znienie zapisu w czasie
Tasma rejestracyjna nie
przesuwa sie

Przerwy w rejestracji
Tasma rejestracyjna nie
nawija sie

Watek ciggnacy niszczy
perforacje tasmy rejestra-
cyjnej

Zanik zapisu

Brak wBkazan w przyrzadzie
wtérnym

Bledy wskazan wieksze niz
dopuszczalne

Inne

Przyczyny uszkodzenia
Zuzycie naturalne
Przeciazenie

Warunki otoczenia

Przektadnia zebata z silnikiem
Przerwa w doptywie pradu
Spadek czestotliwosci pradu
zasilajacego

Spalenie silnika

Zaciecie sie silnika
Nagrzewanie sie silnika
Obroty silnika w dwie strony
Drgania wirnika silnika

Gtosna praca silnika
Wzrost tarcia w przektadni

Zaciecie sie przektadni
Inne

Licznik sumujacy
Odgiecie koétka dzwigni
Wytarcie krzywki

Rolka nie obraca sie

Zaciecie
Inne

Wzér nr 2

B

Nr ewidencyjny
uzytkownika

Ostatnia data naprawy

B¥ad konstrukcyjny
Biad produkcyjny
Btad eksploatacji

Inne

Czynnosci naprawcze

Sprawdzenie
Czyszczenie
Smarowanie

Uzupednienie rteci
Uszczelnienie
Odpowietrzenie
Przedmuchanie
Przeptukanie
Naprawa

Wymiana

Regulacja

Inne

Rodzaj czynnosci naprawczych
Planowo-zapobiegawcze

Zakdocenia
Awaria
Inne

Jnik potencjometryizny

kontaktu szczotki nadajniki
Jojeniem rdzenia

Zespot kontaktowy
Wypalenie zestykow
Inne

Instalacja : )
Nieszczelnos¢ po stronie plusowej

Nieszczelno$¢ po stronie minusowej

Zapowietrzenie
Zanieczyszczenie
Inne

Przewody cisnieniowe.
Zanieczyszczenie
Inne

Zawory
Nieszczelnos¢
Zanieczyszczenie

Inne
Inne uszkodzenia
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Zespot piywaka 1 zebatki 4-Z-2721.1 Koko zebate z - 104, 4-7-2816 Krzywka wskazar 3-3084

4-2-2721.2, Wkret fozyskujacy Pisak z karetka 4-Z-4220.2
) ) 1 do krzywki i licznika 4-Z-3093

Prowadnica zebatki 4-7-2726.1 Wkret lotyskujacy 4-T7-4103 Krzywka licznika 4-Z-6557
4-1-2726.2

Koto zebata osi sprzegta

a- 90 4-7-2748 Przegroda sprzegta

magnstycznego 4-7-2740 Przektadnia

Tutada sprzegta magne- zebata 375/8

Magne3 sprzegta -Z-
tycznego 3-6893 g przeg ) 4-7-2844 z silnikiem SS1
Wkret mocujacy wskazéwke 531-8-3a Oniazdo urzadzenia do licznika sumu-
- zabezpieczajacego 4-2766 Jacego 242-0-0
04 wskazéwki 4-968 Phywak urzadzenia
Rolka krzywki wskazan  4-1798 ywak urzaazent i -
Wkret rolk 4-1811 zabezpieczajacego 4-2-2767 i;zek}adma Zeba375/1
Uszczelka "4-2768 Wkret +ozyskowy 4JTZ-2783.1 z silnikiem 331 do
Wkret +ozyskowy ob! sprzegta Zabierak z osig 4-7-307 4 mechanizmu prze-
4-TZ-2783 . - suwu taimy
Koko zebata z = 104 4-7-2801 Zespot wspornika | 4-7-3076 3.9_1741
Koto zebate z = 65 4-7-2807 Zespot krzywki - R
p Silnik synchroni-
wskazan 4-7-3077 czny typ
MSS-2w 242-0-7
Inne

Opis whkasny uszkodzenia i czynnoéci naprawczych

Uwagi 1 zyczenia uzytkownika

- Mistrz dziatu naprawczego
(daprawe przeprowadzit
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Ryszard MICHALSKI
ZJEDNOCZENIE "MERA"

POMPA PROZNIOWA DO GAZOW CHEMICZNIE AKTYWNYCH

Do przepompowywania gazow chemicznie aktywnych stosuje sie zaréwno w
laboratoriach jak 1 w przemysle, zasadniczo dwa rodzaje pomp:

a/ pompy wytwarzajace proznie wyzszy od 98% - proéznia wysoka;
b/ pompy wytwarzajace proznie nizsza od 98% - proznia Srednia i niska.

Pompy wysoko proézniowe olejowe zaopatrzone sg w skrzynke olejowg, =z
ktérej dzieki sidtom grawitacji przedostaje sie kanalikami olej do
smarowania czesci trgcych pompy. Przy stosowaniu tego rodzaju pomp oO-
sigga sie wysokag proznie ale ich mankamentem jest to, ze nie mozna ich
stosowa¢ w przypadku przepompowywania gazow chemicznie aktywnych. Olej
jest bowiem czynnikiem cyrkulacyjnym /wnetrze porapy-skrzynka olejowa/
i wchodzagc w zwigzki chemiczne z gazami aktywnymi rozktada sie, zmie-
niajac swojg strukture - staje sie wodnisty, co powoduje gwattowny spa
dek prézni. Czesto tez szczegdlnie w gatunkach oleju o nienajwyzszej
jakosci, wytwarzaja sie grudki ciat statych, ktdére powoduja zakdocenia
w dziataniu pompy, a nawet jej uszkodzenie.

Pompy proézniowe tzw. "suche', jakkolwiek znajduja zastosowanie do
gazow chemicznie aktywnych, to jednak nie pozwalajg uzyskac wysokiej
prozni. Stanowi to powazny mankament dla wielu uzytkownikéw np.w prze-
mysle farmaceutycznym.

Odbiorcy poszukiwali pompy proézniowej spekniajacej obydwa warunki ,
tj. wytwarzanie przez pompe stosunkowo wysokiej prozni i réwnoczesnie
mozliwosS¢ jJej uzycia przy przepompowywaniu gazoéw chemicznie aktywnych.
Szereg firm zagranicznych zaoferowato odbiorcom konstrukcje, ktore jed-
nak tylko potowicznie spednity oba zagdania.

Jedng z konstrukcji jest pompa proézniowa thokowa, odporna na dziata-
nie gazéw chemicznie aktywnych, rozktadajgcych olej. Pompa ta posiada
jednak szereg wad, do ktérych nalezy zaliczyc¢:

- wytwarzanie niedostatecznie /w stosunku do wymogow/ wysokiej prozni.

Pompa tej konstrukcji wytwarza préznie okoto 10 Tor, jest wiec nie-
przydatna woéwczas»_gdy wymagana jest wyzsza proéznia:
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- znaczne zuzycie oleju siegajace okoto 200 litréw na dobe przy ciggtej
"pracy pompy;

- duze wymiary konstrukcji dochodzgce do kilku metréw dtugosci ze wzgle
du na prace tdoka.

Znane sg rowniez pompy proézniowe olejowe, ktore mozna stosowa¢ przy
gazach aktywnych. Pompy te zaopatrzone sga w specjalne neutralizatory
gazéw. Urzadzenia takie sa jednak kosztowne i1 czesto zawodne.

Idealnym rozwigzaniem bytaby konstrukcja pompy proézniowej, ktora
wytwarzajac wysoka proznie dowakaby. sie eksploatowac¢”przy gazach che-
micznie aktywnych.

Zagadnieniem konstrukcji tego rodzaju pompy zajmowat sie przez wiele
lat Zaktad Prototypow i1 Urzadzen Proézniowych "Vakuumtechnika',zrzeszo-
ny w koordynowanej przez Zjednoczenie '"Mera" Rzemieslniczej Spotdzielni
"Motgos"™ w Warszawie. Zaktad ten w ramach porozumienia o. wspodpracy i
koordynacji gospodarczej wykonuje matoseryjng, czesto jednostkowg pro-
dukcje pomp wytwarzajacych wysoka proznie.

W wyniku doswiadczen i1 prob skonstruowano pompe prdézniowa, ktora
posiada zalety pompy olejowej i pompy suchej, niewrazliwg na gazy che
micznie aktywne, wytwarzajaca proznie rzedu 0,1 Tor.

r*
*Rys. 1. Rys. 2.

Zasada dziatania pompy jest nastepujaca: skonstruowana w Polsce po
raz pierwszy pompa prozniowa tzw. suchoolejowa /rys.l - przekréj pio-
nowy, rys. 2 - przekr6j A-A/ ma podobnie jak pompa olejowa, skrzyhke o-,
lejowg /2/. Smarowanie czesci trgcych pompy odbywa sie jednak nie ze
skrzynki olejowej, lecz za pomoca pompki wtryskowej /13/ o wydajnosci
odpowiednio ustalonej,z ktorej przewodami /7, 8, 9/ doprowadzany jest
olej do wnetrza korpusu /1/>na +*opatki i1 *ozyska wirnika /3/.Wtryskiwa-
ny olej po jego skazeniu chemicznym wyrzucany jest nastepnie 2z < pompy-
‘opatkami wirnika 74/ poprzez zawdér wydechowy /5/ zatopiony w skrzynce
olejowej. Nadmiar wtryskiwanego oleju przelewa sie specjalnym, zamonto-
wanym w skrzynce olejowej przelewem /12/ na zewnatrz, a do pompy zosta
je doprowadzany czysty, Swiezy olej z pompki wtryskowej.

W celu zmniejszenia aktywnosci gazdéw pompa zaopatrzona jest w spe-
cjalny zawor napowietrzajacy /6/, przez ktéry na skutek podcisnienia,
w stosunku do cisnienia atmosferycznego, zostaje doprowadzone do wnetrza
pompy powietrze. Powietrze to rozrzedza gazy.

Omawiana konstrukcja zostata zgtoszona do Urzedu Patentowego PR1.Dy-
strybucjg tych pomp zajmuje sie BZSPK w Poznaniu.
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skoNoMIKA —— ORGANIZAC

mgr Kazimierz OGRODNtfC
ZWAD "B>AFAL"

PROBLEMY METODYKI I ORGANIZACII
‘PROWADZENIA RACHUNKU EKONOMICZNEGO W PRZEDSIEBIORSTWIE

Przechodzenie do bardziej intensywnego wykorzystania potencjatu wy-
twoérczego, surowcow i1 sidy roboczej, do zastgpienia ekstensywnych metod
wzrostu metodami wydajnymi 1 oszczednymi powoduje koniecznos¢ wzmoze-
nia zainteresowania problematyka, rachunku ekonomicznego, ktoéry jJako
narzedzie wcielania w zycie zasad racjonalnego- gospodarowania powinien,
poprzedza¢ wszystkie wazniejsze decyzje kierownictwa przedsiebiorstwa.

Rachunek ekonomiczny stanowi w gospodarce naszych przedsiebiorstw
kategorie o charakterze rozwojowym i1 tym chyba nalezy tdumaczyc zbyt
matg 1los¢ publikacji na temat praktycznych rozwigzan, dotyczacych meto-
dyki 1 techniki przeprowadzania rachunku ekonomicznego w przedsiebiors-
twie .

Istota i1 zakres rachunku ekonomicznego zostaty szeroko i1 szczegétowo
sprecyzowane w odniesieniu do gospodarki narodowej. Literatura ekonomi-
czna omawiajaca ten problem zawiera sformufowania w ujeciu makroeko-
nomicznym. Pdynnos¢ i roéznorodnos¢ sformudowan nie sprzyja jednak jedno
znacznosci interpretacyjnej. W zwigzku z czym powstaje mozliwos¢ bied-
nego, a co najmniej wieloznacznego rozumienia podstawowych zasad, w
mysl ktérych powinny by¢ prowadzone prace nad rachunkiem ekonomicznym.
Wydaje sie, ze decydujaca role w procesie wdrazania rachunku ekonomicz-
nego w praktyce gospodarczej przedsiebiorstw mogg odegra¢ opracowania,
bardziej szczeg6towe, okreslajgce istote, zakres i1 metodologie zagad-
nien mikroekonomicznych, tj. przedsiebiorstw.

Zainteresowani problematyka rachunku ekonomicznego mogg stwierdzic,
ze tego rodzaju opracowan jest zdecydowanie zbyt mato. W skali krajowej
uregulowano dotychczas w#asciwie tylko trzy problemy, a mianowocie:

1. Rachunek efektywnosci inwestycji - Instrukcjami Komisji Planowania
przy Radzie Ministrow, wprowadzonymi w zycie Zarzadzeniem nr 39 Prze
wodniczagcego Komisji Planowania przy RM z dnia 29.05.1962 r.

a/ ogolna w sprawie metodyki badan ekonomicznej efektywnosci inwes-
tycji;
b/"w sprawie efektywnosci mniejszych inwestycji oraz przedsiewziec
_firganizacy.jno”~technicznych™-
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2. Ocena efektywnosci ekonomicznej nowej tecnniki - Zarzadzeniem nr 88
Przewodniczgcego Komitetu Nauki 1 Techniki z dnia 20.12.1964 r.

3. Rachunek efektywnosci eksportu.

W ramach MPM prace nad wdrazaniem rachunku ekonomicznego idg w roz-
nych kierunkach. Niektdére branze dokonaty adaptacji ogolnie obowigzu-
jacych przepisow i1 wytycznych wkadz zwierzchnich, w innych natomiast
adaptacja odbywa sie bezposrednio na terenie przedsiebiorstw. Wydaje
sie, ze ten pierwszy kierunek jest sd4uszniejszy, gdyz eliminuje w
zasadzie potencjalne mozliwosci bdedow w koncepcjach przedsiebiorstw,
i ujednolica metodologie rachunku.

Problemy,ktore sg i1 powinny by¢ objete rachunkiem ekonomicznym, sg
ztozone 1 roznorakie. Z tych wzgledéw niemozliwe jest vraczej zaspoko-
jenie wszystkich potrzeb przedsiebiorstw w tym zakresie, mprzez stworze-
nie gotowych "recept™. Tym niemniej, opracowanie branzowych wytycznych
w zakresie podstawowych, /czesto powtarzalnych/ tematéw, nie tylko
znacznie utatwitoby prace w zakresie rachunku ekonomicznego, lecz za-
pewnidoby roéwniez prawiddowos¢ Jego prowadzenia.

Zresztg problem polega nie tylko na udtatwieniu i udoskonaleniu pro-
wadzenia rachunku. Waznym elementem catoksztattu problematyki rachunku
ekonomicznego jest jego organizacja w przedsiebiorstwie.

Na #amach prasy fachowej ciggle dyskutuje sie nad najbardziej efek-
tywnymi metodami organizacji prac nad rachunkiem ekonomicznym. Istnie-
ja w .zasadzie dwie tendencje, a mianowocie:

- skoncentrowanie prac w dziatach ekonomicznych,

- prowadzenie prac przez komoérke,inicjatora przedsiewziecia przy koor-
— dynujacej 1 instrukcyjno-metodycznej pomocy dziatéw ekonomicznych. -—

Kazda z rozwazanych form organizacji przynosi zaréwno efekty po-
zytywne, jak 1 negatywne. Koncentracje prac zwigzanych z przeprowadze-
niem rachunku ekonomicznego w dziale®™ ekonomicznym przedsiebiorstwa u-
+atwia technike wykonan-ia prac obliczeniowych 1 przygotowanie catego
rachunku, jednakze powoduje przedtuzenie cyklu jego wykonania, a ponad-
to zwalnia w pewnym stopniu poszczegdlnych inicjatorow przedsiewziec
z obowigzku racjonalnego gospodarowania i krytycznej oceny stusznosci
podejmowanych decyzji w zakresie prac poszczegélnych komérek organiza-
cyjnych przedsiebiorstwa.

Prowadzenie rachunku ekonomicznego pfzez komérki funkcjonalne, aw
szczegolnosci przez stuzby GE. Konstruktora, G+4. Mechanika, G¥. Tech-
nologa, Inwestycji stwarza lepsze warunki uchwycenia najbardziej cha-
rakterystycznych elementéw rachunku. Taka organizacja rachunku powoduje
wieksze zaangazowanie w ekonomike przedsiebiorstwa oséb, ktorych bez-
posrednia dziatalnos¢ ma decydujgcy wpdyw na wyniki przedsiebiorstwa,i
pozwala na lepsze wykorzystanie wynikéw przeprowadzonej analizy.Z ko-
lei®” wydawatoby sie, Zze przy takiej organizacji niezbedne jest =zatrud-
nienie w tych dziatach ekonomistow posiadajacych -umiejetnos¢ przepro-
wadzania rachunku ekonomicznego. Problem tenmozna rozwigza¢ przez wpro
wadzenie w przedsiebiorstwie odpowiednich instrukcji metodologicznych
rachunku ekonomicznego o roznej tematyce. _

W tym whasnie Kkierunku zmierzajg prace nad systematycznym wdrazaniem
rachunku ekonomicznego w ZWAP ™"Pafal™. Metodyczne i organizacyjne formy
przyjetych rozwigzan w znacznym Scrécie przedstawiono ponizej.

Zakres 1 organizacja rachunku ekonomicznego w ZWAP "Pafal™

W zasadzie rachunkiem ekonomicznym w przedsiebiorstwie nalezy obej-
mowa¢ wszystkie wazniejsze przejawy "dziatalnosci gospodarczej. W tym
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ujeciu zakres rachunku ekonomicznego zalezy przede wszystkim od ilosci
podejmowanych decyzji, ich waznosci 1 roznorodnosci.

W warunkach ZWAP "Pafal' wystepuje koniecznos$¢ przeprowadzania ra-
chunku ekonomicznego o roéznorodnej tematyce. Kilkuletnia praktyka w
tym zakresie wykazata jednak, ze wykonywane opracowania w wielu przy-
padkach wykazujg cechy powtarzalnosci, a ich tematyka oscyluje wokod
nizej wymienionych zagadnien:

1. Zmiany konstrukcyjne i technologiczne,

2. Efektywnos¢ inwestycji przedsiebiorstwa,

3. Efektywnos¢ dewizowa eksportu,

4. Skutki zmian i1losciowych 1 asortymentowych w operatywnych planach
produkcji,

5. Inne /r6zne/ tematy rachunku ekonomicznego oraz analizy problemowe,
nie noszgace charakteru rachunku ekonomicznego.

Wykorzystujgac ogoélnie obowigzujace przepisy i wytyczne whadz, w  ZWAP
"Pafal'" opracowano 1 wprowadzono instrukcje metodologiczne oraz okres-
lono zakres 1 podziat prac przy prowadzeniu rachunku ekonomicznego o-
bejmujacych zagadnienia o najwiekszej wadze w przedsiebiorstwie:

- Instrukcje w sprawie trybu wnioskowania zakupu maszyn i urzgdzen -
wprowadzona Zarzadzeniem nr 13/68 Dyrektora ZWAP "Pafal™ z = dnia
21.03.1968 r..

- Instrukcje pt. "Metodyka 1 organizacja przeprowadzania rachunku eko-
nomicznego zmian konstrukcyjnych i technologicznych”™ - wprowadzona
Zarzadzeniem nr 40/69.

0 wadze powyzszych kierunkéw dziatalnosci 1 przedsiebiorstwa moze
Swiadczy¢ wykonanie w latach 1968-1969 88 opracowan noszacych charakter
rachunku ekonomicznego, z czego na przedsiewziecia typu inwestycyjnego”
przypadato 52 opracowania. Ponadto wykonano ponad 100 analiz problemo-
wych nie noszgacych charakteru rachunku ekonomicznego.

W wyniku prowadzenia rachunku ekonomicznego poszczegélnych tematow
stwierdzono, ze realizacja proponowanych rozwigzan konstrukcyjno-tech-
nologicznych 1 zakupdéw inwestycyjnych maszyn 1 urzadzen, moze Spowo-
dowa¢ bardzo powazne skutki ekonomiczne, zaréwno pozytywne jak i nega-
tywne.

Og6lnie biorgc, wyniki przeprowadzonych prac w zakresie rachunku e-
konomicznego w ujeciu liczbowym przedstawiajg sie nastepujaco:

w tys. z&
Ip. Wy szczegolni enie Dodatkowe Efekty w postaci
naktady obnizki kosztoéw.
inwest. prod. w skali roku
1. Przedsiewziecia optacalne™ 1 .
spetniajace wymogi efektywnosci 11 841,0 11 687,3
2. Przedsiewziecia nieoptacalne
o niai X
i nie spedniajgce wymogow 13 169.3 114.8

efektywnosci

Dzieki prowadzeniu rachunku ekonomicznego uniknieto zatem ca 13,2m#n
naktadéw inwestycyjnych, ktorych #gczny efekt bydby znikomy.
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2. Organizacja rachunku ekonomicznego w ZWAP *Pafal™

Prace zwigzane z przeprowadzaniem rachunku ekonomicznego sg w zasa-
dzie skoncentrowane w Dziale Ekonomicznym, tym niemniej poczyniono sze-
reg przedsiewziec¢, aby problemami ekonomicznymi zainteresowac rowniez
pracownikow Dziatdéw, ktorych bezposrednia dziatalnos¢é ma decydujacy
wpdyw na wyniki przedsiebiorstwa.

a/ Organizacja rachunku ekonomicznego zmian konstrukcyjno-technologicz-

nych.

Zgodnie z obowigzujgcymi Zarzadzeniami Dyrektora ZWAP ™Pafal™, ra-
chunek ekonomiczny zmian konstrukcyjno-technologicznych o] mniejszym
znaczeniu winien by¢ wykonywany przez komérki inicjujace zmiane, na

podstawie odpowiedniej instrukcji oraz przy instrukcyjno-metodycznej
pomocy Dziatu Ekonomicznego. Przebieg prac nad rachunkiem ekonomicznym
w przypadku zmian konstrukcyjnych lub technologicznych o wiekszym zna-
czeniu, od momentu powstania przedsiewziecia do podjecia decyzji obra-
zuje ponizszy schemat:

Przebieg czynnosci zwigzanych z przeprowadze-

Okreslenie - -
niem rachunku ekonomicznego

czynnosci

Wniosek o rach.efektyw
nosci zmian konstr. i
technolog.

_Przygotowanie danych
do ustalenia kosztow
oprzyrzadowania

Analiza®™ tematu

Uzupednienie niezbed-
nych informacji

Prace obliczeniowe i
analiza wynikow

Akceptacja wnioskow
Dziatu Ekonomicznego

Podjecie decyzji
Skierowanie do reali-

zacji 1 realizacja
przedsiewziecia

Symbole oznaczaja:

TK - Dziat GF. Konstruktora PP - Dziat Przygotowania Produkcji
TT - Dziat GF. Technologa DKT - Dziat Kontroli Technicznej
TN — Dziak Gospodarki Narzedziowej AZ - Dzial Zaopatrzenia

EE - Dziat Ekonomiczny TM - Dziat G#..Mechanika

DR - Dziat GF. Ksiegowego Tl

Dziat Inwestycj i
EP - Dziat Planowania .



b1:0rganizacja rachunku ekonomicznego zakupdéw maszyn 1 urzadzen

Uporzadkowanie trybu wnioskowania zakupu maszyn i urzadzen wynikato
z bardzo szerokiego zakresu inwestycji, jJakie sag i bedag realizowane w
3WAP "Pafal', a przede®"wszystkim zakupéw maszyn i urzadzen dla komérek
produkcyjnych i pomocniczych. Zgodnie z obowigzujaca organizacjag,wnios-
kodawcami zakupdéw maszyn i urzadzen moga byc¢:

- kierownik komérki, dla ktérej zakup jest dokonywany /we wszystkich
przypadkach/, a ponadto:

- G4 . Mechanik - dla wszystkich komérek, w przypadku koniecznosci wy -
miany maszyn 1 urzadzen wyeksploatowanych;

- GF. Technolog - dla wydziatéw produkcyjnych i1 Wydziatu Gospodarki Na-
rzedziowej, w przypadku koniecznosci wymiany maszyny, urzadzenia,
zwiekszenia ich stanu, dla nowej technologii, poprawy warunkéw bhp;

- Kierownik Dziatu Bezpieczenstwa 1 Higieny Pracy - dla wszystkich Kko-
morek organizacyjnych zakdtadu, o ile zakup dotyczy poprawy warunkow
bhp.

Wnioskowanie zakupu maszyn i1 urzadzen dla poszczegdlnych komdérek or-
ganizacyjnych przedsiebiorstwa odbywa sie wydacznie na formularzu wg
nastepujacego wzoru:

Wydziat - Dziat wnioskujacy:

WNIOSEHK Nr. . ......

0 zakup maszyny - urzadzenia

I. Przedmiot zakupu /wypednia wnioskujacy/:

1. Nazwa maszyny - urzadzenia ......_._ .- .. -._...-..

2. 1los¢ sztuk

107/
S = o Yo [ U o= o

5. Charakterystyka techniczna maszyny - urzadzenia /wynikajgca z po-

L 58 g4 =Y o %
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Il1. Przeznaczenie maszyny - urzadzenia dla /wypednia wnioskujacy/:

1. Wymiany o tych samych parametrach technicznych
dzenia wyeksploatowanej.

maszyny - urzag-

2. Zwiekszenie ilosci posiadanych maszyn - urzadzen o tych sa-

mych parametrach.

3. Wymiany maszyny - urzgadzenia na maszyne o lepszych parametrach

technicznych.

4. Poprawy warunkow bhp

5. Zakup maszyny - urzadzenia do nowych operacji /procesow/, do-

tychczas przez Zaktad nie wykonywanych.

I1l1. Posiadane maszyny o tych samych lub podobnych parametrach tech-

nicznych

Stosowane do wykonywania operacji przewidzianych dla maszyny wnios-

kowanej .

Wyvdziak 1los¢ 1108¢ Obcigzenie na Poz.jedn.
Lp- ydzia sztuk godzin 2 zm. katalog. Uwagi
dyspon. w roku w roku maszyny

/2 zmianj zakupu nhastep
w roku/

Wypednia PP dla wydz. produkcyjnych

dla pozostatych - komérka, dla ktdérej maszyna jest przeznaczona.

IV. Maszyny - urzadzenia przewidziane do wymiany

Lp- Nazwa Typ Rok Stopien Nr Poz. jedn.
budowy zuzycia inwent. katalog.
maszyn.

Wypednia wnioskujacy
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V. Detalooperacje wykonywane na posiadanych maszynach - urzadzeniach
tych samych parametrach technicznych

Nr rys. Nazwa v Nr Czas Czas

- . Uwagi
detalu zespodu operacji wykonania tpz 9

Wypednia TT dla wydziatdéw produkcyjnych,
dla pozostatych - komérka, dla ktérej maszyna jest przeznaczona

V1. Przewidywane efekty: /wypednia TT/
A. Obnizka pracochtonnosci .jednostkowe,!:

a/ wskutek zmiany technologii:

Nr rys. Nr operacji Dotychczas.czas. Przewidyw. czas
wyk . wyk .

b/ wskutek zmiany konstrukcji:

dotychczasowy detal - zespét wprowadzonych detalo-zespdotd
Nr rys. Nr ope- Czas na Nr rys. Nr opera- Czas na
racji 100 szt. cji 100 szt.

B. Obnizenie kosztéw materiatow:

a/ zmniejszenie zuzycia materiatow: "

Nr rys. Nazwa materiatu Norma Norma
dotychczasowa przewidyw.

46



/ zmiana materiatu: materiat norma
obecny -

Nr ryS. oococcoe

materiat norma
proponowany

C/ Eiekty w oprzyrzadowaniu:
a/ zwiekszenie wydajnosci oprzyrzadowania:

Nr przyrzadu Nr rys. Nr Wydajnosc¢ Wydajnos¢
detalu operac. obecna przewidyw.

b/ zmiana oprzyrzadowania:
- obecny:

Nr rys. Nr rys. Nr Wydajnos¢ Pracochton,
przyrzadu detalu operac. operacji przyrzadu wykon.przyrz.

- proponowany:
Nr rys. Nr Wydajno$é przyrzadu Pracocht.wykonania
detalu operacji przyrzadu

D. Poprawa jakosci:
a/ zmniejszenie brakow:

Nr rys.

detalu Nr operacji  Obecny fi brakéw Przewidyw. f

brakoéw
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E.

c/

ds

b/ zmniejszenie reklamacji:

Okreslenie rodzaju reklamacji Wyraéb:

Obecny $ reklamacji

wyréb L.,

Przewidyw. $ reklamacji

przedtuzenie zywotnosci wyrobu:

z lat ............ na lat ......

dostosowanie do wymagan odbiorcy:

- krajowego - okreslenie zakresu:

- eksportowego - okreslenie normy,

e/ inne

Poprawa warunkow BHP

.1/ 11os¢ stanowisk pracy,
- nazwa, stanowiska:
- ilos¢ rob. zatrudn.:

2/ 1los¢ stanowisk pracy,
liwe dla zdrowia:

- nazwa stanowiska,-

- 1los¢ rob. zatrudn.:

zakresu spednienia normy =

w ktorych eliminuje sie prace ciezkie

w ktorych eliminuje sie warunki

3/ Inne czynniki poprawiajgce warunki BHP

akie:

i

los¢ stanowisk objetych poprawag:

- ilos¢matrudnionych oobjetych poprawa:

szkod-



F. Inne efekty i1 uwagi /nie wymienione wyzej/:

Swidnica, dnia ... -.._.... 19... r.

\

Podane efekty rzeczowe sprawdzono:

Podpis kierownika Podpis
komérki wnioskujacej G+. Konstruktora

Gk. Technologa

Podpis GF. Mechanika
Podpis Z-cy Dyrektora d/s Produkcji

Zakup zatwierdzono /nie zatwierdzono/ do ujecia w planie inwestycji
na rok 19 _._.

Z-ca Dyrektora d/s Technicznych

/podpis/

Poszczeg6lne czesci wniosku wypedniajg komorki przedsiebiorstwa wg
wskazowek umieszczonych we wzorze wniosku, przy czym komérkag wiodag-
cg w skompletowaniu_niezbednych danych jest wnioskodawca. Na podsta-
wie skompletowanego wniosku Dziat Ekonomiczny przeprowadza rachunek
ekonomiczny optacalnosci wnioskowanego zakupu /prace w tym zakresie
prowadzone sg na podstawie Instrukcji zatwierdzonej Zarzadzeniem nr
39/62 Przewodniczacego Komisji Planowania przy Radzie Ministréw z dnia
29.05.1962 r. w sprawie efektywnosci mniejszych inwestycji oraz przed
siewzie¢ organizacyjno-technicznych/.

Skompletowany wniosek oraz ocena efektywnosci sg podstawg do podje-
cia decyzji co do zakupu przez dyrekcje Przedsiebiorstwa.

Podtoraroczne stosowanie przedstawionego trybu wnioskowania zaku-
pow, zdato w pedni egzamin, gdyz zapewnidto umieszczanie w planie inwes-
tycji zakupdéw maszyn przynoszacych wymierne efekty ekonomiczne oraz
wzmogdo zainteresowanie szerokiego kregu pracownikoéow technicznych
przedsiebiorstwa problemami ekonomicznymi 1 wyrobienie poczucia odpo-
wiedzialnosci ekonomicznej.

Stosowanie rachunku ekonomicznego stanowi zatem podstawe do reali-
zacji Uchwat Il 1 1V Plenum KC PZPR.

THP Tnr /imk

\SLMb
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Ryszard PIOTROWSKI
"MER ATECII"

INDEKS MATERIALOWY JAKO PODSTAWOWY CZYNNIK
W ORGANIZACJI STEROWANIA PRZEPLYWEM MATERIALOW

Struktura zuzycia materiatdéw w wiekszosci przedsiebiorstw branzy au
toma-tyki charakteryzuje sie szerokim asortymentem materiatoéw przy wa-
gowo niewielkim zuzyciu kazdego z nich. Ten pozornie uzasadniony objaw
charakteryzujacy profil produkcji wyrobéw precyzyjnych wykonywanych przez
przedsiebiorstwa naszej branzy - powoduje powstawanie powaznych trud-
nosci, w wyniku ktorych przedsiebiorstwa odczuwaja brak materiatow
niezbednych do produkcji przy rownolegdym posiadaniu zapaséw magazyno-
wych, ktore w sumach ogélnych /np. w gateziach, czy nawet grupach ma-
teriatowych/ mogtyby zaspokoi¢ nawet poédroczne potrzeby.

Przyczyn wyzej opisanych nieprawidtowosci mozna wymienic wiele,
a kazda z nich w pewnym stopniu posiada swoje "obiektywne™ uzasadnie-
nie. Analiza wykazata, ze trudnosci w zaspokajaniu potrzeb materiato-
wych 1 nieprawidtowe ksztattowanie sie zapasow magazynowych wystepuja
przede-wszystkim w tych przedsiebiorstwach, w ktérych brak jest stero-
wania wachlarzem asorlymentéw materiatowych. Inaczej, brak jest zbilan-
sowania rzeczowych 1 Finansowych mozliwosci posiadania w magazynach
przedsiebiorstwa zapasow wszystkich asortymentéw materiatowych, ktore
wystepuja w dokumentacji technicznej, a tym samym i w indeksie. To zbi-
lansowanie mozliwosci w zakresie gromadzenia zapasow powigzane jest
scisle z warunkami obrotu materiatowego istniejacymi 1 obowigzujacymiw
kraju, tzn. kazde przedsiebiorstwo przemystowe moze gromadzi¢ w maga-
zynach materiaty tylko w takich ilosciach i1 wartosciach, w jJakich
okreslaja je przyznane limity zapasoOw.

Pozostaje to bardzo czesto - a w warunkach wiekszosci przedsiebiorstw
branzy z reguty - w sprzecznosci z wymaganiami dostawcow, zadajacych
stosowania tzw. "minimalnych partii jednorazowych dostaw', ktoére nie-
jednokrotnie przekraczajg przyznane limity zapasow. Posiadanie przez
przedsiebiorstwo wiekszej i1losci takich asortymentédw materiatowych po-
woduje powstawanie szeregu nieprawiddowosci, takich jak:" przekroczenie
limitow zapasow, zmniejszenie przydziatéw, utrate mozliwosci zaméwienia
potrzebnych asortymentéw, w wyniku czego nastepuje brak moznosci zas-
pokojenia potrzeb materiatowych w ogéle, a potrzeb produkcji w szcze-
golnosci.

W Swietle powyzszych ustalen zespdt organizatoréow Osrodka 'Meratech"
pod kierunkiem autora artykudu, opracowat zatozenia organizacyjne dla
kompleksowego sterowania przeptywem materiatéw, w ktédrym sterowanie ze-
stawem asortymentédw materialt;owych jest jedna z metod. Cechag charakte-
rystyczng tych metod jest przede wszystkim moznos¢ pordwnania na zasa-
dach bilanséw: ilosci asortymentow wystepujacych w dokumentacji tech-
nicznej z mozliwosciami ekonomicznymi przedsiebiorstwa, ustalonymi na
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podstawie warunkow obrotu materiatowego istniejacych, w zakresie limi-
towania zapasow, jak réwniez zgdan dostawcow.

Geneza nowych metod sporzadzania indeksu materiatowsgo

Biorgc pod uwage koniecznos¢ przystosowania indeksow materiatowych
do potrzeb wynikajacych z dokumentacji technicznych oraz do warunkow ist-
niejagcych w obrocie materiatowym w kraju /Zlimitowanie zapasOw magazyno-
wych 1 koniecznos¢ zamawiania wg minimalnych partii jednorazowych dos-
taw/ ustalono, ze podstawowym warunkiem nov\ych zatozen organizacyjnych
jest koniecznos¢ przeprowadzania unifikacji dotychczas zuzywanych a-
sortymentow materiatowych. Unifikacja ta polega¢ * powinna przede wszyst
kim na wyeliminowaniu materiatow, ktorych wiekkos¢ zuzycia jest mniej-
sza od limitu zapasu /za ten sam okres/ lub gdy limit zapasu jest mniej
szy od jednorazowej partii dostawy.

Drugim warunkiem zatozen organizacyjnych-przy sporzadzaniu indeksow
nateriatowych jest wkasciwe gospodarowanie jakoscig stosowanych w do-
kumentacji technicznej materiatéw. Zagadnienie to zostato rozwigzane
przez dokonanie ustalen‘w zakresie .-nazewnictwa, zastosowania dokumentow
gwarantujacych jakos¢ /tam gdzie zachodzita technicznie uzasadniona po-
trzeba/ oraz dokonania ustaleh w zakresie metod i sposobdw przeprowa-
dzania badan przez komérki kontroli technicznej, materiatow nadchodzag-
cych do przedsiebiorstwa. Wdrazanie ustalen opracowanych dla sterowania
jakoscig materiatow przeprowadzane jest w czasie unifikowania materia-
+ow.

Ostatnim zagadnieniem organizacyjnym przy opracowaniu indeksu ma-
teriatowego jest sprawa ewidencyjnego powigzania materiatow,wystepuja-
cych w indeksie materiatowym przedsiebiorstw z uktadem . przyjetym
da sporzadzania bilansow materiatowych przez jednostki nadrzedne. Tn_
ewidencyjne powigzanie materiatéw objetych indeksem z ukdadem bilanséw
sporzadzanych przez jednostki nadrzedne, polega na prawidfowym ustale-
niu jednostek miary, cen jednostkowych oraz wkasciwego zastosowania sym
boli podanych w Jednolitym Wykazie Wyrobdéw, obowigzujacym do konhca br.
lub w Systematycznym Wykazie Wyrobow, obowigzujgcym,od 1 stycznia 197 1r.

Przyjawszy wyzej omowione zatozenia organizacyjne grupa pracownikow
Przedsiebiorstwa Automatyki Przemysdowej "PAP" przystgpita do opracowa-
nia wzorcowego indeksu materiatowego dla gatezi "04" /wyroby walcowa-
ne, prasowane i ciggnione z metali niezelaznych/. Nowy indeks materia-
+owy tej gatezi opracowany na podstawie uprzednio przeprowadzonej uni
fikacji i1 weryfikacji zawierat o ok. 60% mniej asortymentédw niz indeks
dotychczasowy.

Poniewaz podobne wyniki uzyskano przy wzorcowym opracowaniu indeksu
dla gatezi 03 /wyroby walcowane i.ciggnione z zelaza 1 stali/, zespét
Osrodka '"Meratech" opracowat "Instrukcje roboczg", obejmujaca szczeg6-
+owe wytyczne dotyczgce sposobu przeprowadzania unifikacji 1 weryfi-
kacji asortymentéw materiatowych stosowanych w przedsiebiorstwie oraz
komplet drukow niezbednych do sporzadzenia indekséw /tablice 1 - 4/. Na
podstawie postanowien zawartych w tej instrukcji przeprowadzono unifi-
kacje 1 weryfikacje w kilku innych przedsiebiorstwach i1 uzyskano jesz-
cze lepsze efekty, obnizajac ilos¢ asortymentéw materiatowych stosowa-r
nych w przedsiebiorstwie o ok. 80% /ok. 1900 asortymentéw przed unifi-
kacjg do ok. 220 asortymentdéw po przeprowadzeniu unifikacji zgodnie z
postanowieniami zawartymi w opracowanej przez 'Meratech” Instrukcji/.

Ustalajac zatozenia organizacyjne dla sporzadzania indeksow materia
+owych-opartych o nowoczesne zasady sterowania przeptywem materiatow,
opracowano jednoczesnie zasady aktualizacji indeksow. Stosowanie tych
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Karta indeksowa wz6r GM-20" "Meratech"

Symb.  Symb. Symbol Rodzaj Sposob Nazwa materiatu Nr Jedn. Cena Zmian Notatki
zak¥, dowodu indeksu atestu .odbioru oznaczenie gatunku, Polskiej miary jedn. y otatka
materiat-. wymiaru, TFformatu itp. Normy
wg SWw
10 1
14 041  163-000 MO59-C 1/1 PN-67/H-87025
PN-65/H-93640 KG 61,60
14 041-163-001 3 M059-C 1/1 3 /wWb/ kG 100,30
14 041-163-002 3 MO59-C 1/2 3 /D/ kG 92.70
14 041-163-003 3 MO59-C 171 3 /D/ kG 92.70
14 041-163-004 3 MO59-C 1/1 3,5 kG 83,10
14 041-163-005 3 MO59-C 1/11 4 /D/ kG 90,00
14 041-163-007 3 MO59-C 1/2 4,5 kG 54,50
14 041-163-009 3 MO59-C 1715 kG 58.90
14 041-163-010 3 MO59-C 1/1 5,5 kG 57,80
14 041-163-012 3 MO59-C 1/1 6 /D/ kG 74.90
14 041-163-013 3 MO59-C 1/1 6 kG 56.70
14 041-163-015 3 MO59-C 1/1 7 kG 55.90
14 041-163-017 3 MO59-C 1,1 8 /D/ kG 60,00
14 041. 163-018 3 MO59-C 1/1 8 kG 54,60
14 041-163-019 3 MO59-C 1/1 9 kG 53, 50
Symbol cyfrowy pozycji materiatowej b. Nazwa pozycji materiatowej zadanej c. Skrocony symbol cyfrowy
wg SWW przez Zjednoczenie zadany przez Zjednoczenie
GM - Prety z mosiadzu okragte ciggnione 041-163

x/ dla celéow EPD



Karta przeznaczenia materiatéw GM-20a wzér ‘'Meratech¥

Symbol wg Zuzycie )
Przeznaczenie
karty za_rok nr rys. symbol robu, odniesienia itd
indeksowej ubiegty ys- Sy wy , , ]
12 13 14

Rys. 2.

zasad pozwala na posiadanie przez przedsiebiorstwo aktualnego indeksu
materiatowego, obejmujacego zestaw- asortymentow materiatowych niezbed-
nych do wykonania zadan produkcyjnych oraz utrzymania maszyn i urza-
dzen produkcyjnych w ruchu. Ustalajac zatozenia organizacyjne, opraco-
wano tez wzdér druku /nosnik informacji/ podajacy informacje o koniecz-
nosci wprowadzenia nowego asortymentu materiatowego do indeksu materia-
+owego. Dane dotyczace sterowania jakoscig, informacje.o pozytywnych i
negatywnych efektach ekonomieznych-jitp. przedstawia tablica 5.

Karta ate~StoW wzor GM-20b .

Symbol
0O -materiat bez atestu
1 -materiat posiada atest dostawcy
2 -materiat posiada atest ZTOM
3 -materiat posiada atest odbioru wojskowego
4 -materiat posiada atest pozostatych iInstytuc-j.i uprawnionych

do wydawania atestow.

G+owny Technolog Z-ca Kierownika DKT

/-/ inz. Andrzej Pretkowski /-/ inz. Wiestaw Zawadka

mgr inz. J6zef Czarnul
Rys. 3.

Uzyskane efekty

Opracowanie indekséw materiatowych na nowych zasadach organizacyj-
nych /opartych na zbilansowaniu wymogéw technicznych, zapewniajacych
jakos¢ 1 technologicznos¢ nowych wyrobéw, z mozliwoSciami ekonomicz-
nymi przedsiebiorstwa oraz z warunkami istniejgcymi na rynku/ pozwala
-na—uzyskani e-
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- umozliwienie Komérkom tecRniéTznegi5—pr~zygolfoy/ania®produkcj i'*Wprowadza-
nia do dokumentacji technicznej materiatéw #atwo osiggalnych przez
stuzbe zaopatrzenia, przy jednoczesnym zapewnieniu prawidtowej jakos-
ci wyrobu,

- datwe sterowanie jakoscig materiatdw przeznaczonych do produkcji wy-
robow oraz utrzymanie ciagtosci ruchu maszyn i urzadzen produkcyjnych,

- zmniejszenie pracochtonnosci zwigzanej z organizowaniem dostaw, ma-
gazynowaniem materiatéw, rozliczaniem zuzycia-* itpi
Karta odbioru wzor GM-20c

Ustalenia dotyczace sposobéw odbioru dostaw przez komérke DKT
przy magazynie przyjec

0 '— oznacza, ze odnosnego asortymentu materiatowego DKT nie
sprawdza
1 - oznacza, ze sprawdzenia dostaw dokonuje UKT przez poréwna-

nie danych zawartych w dowodzie dostawy ze znakami umiesz-
czonymi bezposrednio lub posrednio /np. wywieszka/ na ma-
teriale oraz dokonanie ogledzin zewnetrznych okiem nieu-
zbrojonym /organoleptycznie/ czesci dostawy ca 10$

2 - jak pkt. 1, lecz catej dostawy w 100%

w

- Jak pkt. 1,oraz sprawdzenie gkéwnych parametréw /sSrednic,
grubosci, gtadkosci itp/.

i

-jak pkt. 1 13 lecz catej dostawy w 100%

5 - oznacza, ze odnosny asortyment UKT sprawdza wg specjalnych
wymagan podanych przez TT lub TBK.

Wnioski

W Swietle efektéw uzyskanych w wyniku opracowania i wdrozenia no-
wych rozwigzan organizacyjnych nalezy ustali¢, czy obecnie opracowywa-
ne indeksy materiatowe majg by¢ jedynie spisami asortymentédw materiato-
wych przy jetych /pod wzgledem technicznym/ do stosowania w przedsie-
biorstwie czy tez instrumentem umozliwiajacym zapewnienie pokrycia po-
trzeb materiatowych w oparciu o istniejgce krajowe warunki obrotu ma-
teriatowego.

G+éwny Technolog Z-ca Kierownika DKT
/_-1 inz. Andrzej Pretkowski /-/ inz. Wiestaw Zawadka
Rys.4. /“/ “ST inz.J6zef Czarnul
Osiagniecia te mozna byto uzyska¢ przez whkgczenie pracownikow

wszystkich komérek organizacyjnych Przedsiebiorstwa Automatyki Przemy-
stowej do prac eksperymentalno-wdrozeniowych. Wiekszos¢ tych pracowni-
kéw po zapoznaniu sie z zatozeniami organizacyjnymi zaniechata stoso-
wania dawnych metod 1 pokonujac trudnosci zwigzane z eksperymentowa-
niem przyczynidta sie do ustalenia praktycznych rozwigzan organizacyj-

nych. - ce -

Y Indeks taki bedzie jednoczesnie spednialt zadania urzadzenia umozli-
wiajgcego sterowanie dostawy az do stanowisk pracy zaktadu odbiorcy.
Uecyzje te nalezy podjagc¢ bardzo pilnie, gdyz, jak wiadomo, w roku

biezagcym opracowywany bedzie indeks materiatédw w oparciu o symboli-
ke podang w SWW.
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mgr inz. Zdzistaw POREBSKI
ZZEAP "ELPO"

POMOCNICZY PERSONEL DYREKTORA

/Artykut .dyskusyjny/

Efektywne zarzadzanie z4tozonymi zespotami ludzkimi zalezy w duzej
mierze od osoby dyrektora, jego wiadomosci fachowych, znajomosci soc-
jologii 1 psychologii pracy, znajomosci charakteréw, osobistych zain-
teresowan pracownikow i ich spotecznego zaangazowania. Zalezy roéwniez w
duzym stopniu od zakresu prac, jakie dyrektor wykonuje osobiscie i1 ja-
kie powierza do wykonania aparatowi pomocniczemu. Dyrektor sam nie
jest w stanie prowadzi¢ wszystkich odcinkédw pracy przedsiebiorstwa.

W zwigzku z tym musi on posiada¢ zastepcow, kierownikéw poszczegdlnych
komérek 1 personel pomocniczy, ktérych zadaniem jest odcigzenie dyrek-
tora od pewnych spraw,.

Zwiekszajacy sie z kazdym dniem potok informacji, coraz liczniejsze
obowigzki, coroczne zwiekszanie i1losci oficjalnie wydawanych zarza-
dzen, pism 1 opracowan sprawia, z.e-cCraz mniej czasu majg rowniez, pra-
cownicy na stanowiskach kierowniczych. W zwigzku z tym poswiecaja oni
sprawom przysztosciowym niewiele uwagi,zajmujac sie gtownie sprawami
biezgcymi. Dobrze zorganizowane przedsiebiorstwa zagraniczne dazg do
tego, aby wysoko kwalifikowani pracownicy nie wykonywali prac, ktore
moga by¢ wykonywane przez mniej ptatny personel pomocniczy, lecz aby
pracowali nad zagadnieniami przyszdosciowymi. Przyktadem moze by¢ fakt,
ze gdy cztonkowie jednej z polskich delegacji przebywali za granica
i pragneli porozmawia¢ z gdownym konstruktorem przedsiebiorstwa, dy-
rektor po zastanowieniu sie, czy w og6le bedzie to mozliwe, poprosit
0 sporzadzenie .zestawu pytan, na ktére miatby odpowiedzie¢ gtowny kon-
struktor. Po otrzymaniu pytan, gtoéwny konstruktor odpowiedziat bardzo
zwiezle. Dyrektor usprawiedliwit to w ten sposob, ze przedsiebiorstwo
nie moze sobie pozwoli¢ na zbyt duze straty czasu przez odpowiedzial-
nych pracownikéw, gdyz statoby sie deficytowe. Przyktad ten pozwala
zrozumie¢ jak cenny jest czas pracownikow koncepcyjnych za granica.

Dlatego tez dyrektorzy, kierownicy oraz pracownicy naukowi maja
swéj aparat pomocniczy, ktory zwieksza ich wydajnos¢ pracy. Aparatem
pomocniczym o0os6b na stanowiskach kierowniczych jest zesp6t pracownikow
ktérych zadaniem jest w ogolnosci pomoc kierownikowi. Z tego wzgledu
pracownicy aparatu pomocniczego nie majag przydzielonych statych zadan
wynikajacych z podziatu procesu pracy, odpowiadaja jedynie za wykonanie
zadan powierzonych im biezgco przez kierownika. Moga oni wydawac¢ pole-
cenia innym pracownikom, lecz tylko na wyrazne zadanie kierownika.

Tak przedstawia sie sprawa w przedsiebiorstwach zachodnich. W Pol-
sce sprawg sd4uzb pomocniczych zajmowano sie niejednokrotnie i1 od kil-
ku lat ukazuja sue artykuty, omawiajgce mozliwos¢ wprowadzenia sta-
nowisk pracownikéw pomocniczych dla kierownikéw, okreslenie ich zadan
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oraz nazewnictwa takich, stanowisk. Mimo wielu dyskusji oraz faktu uzna
nia w wiekszosci przypadkow koniecznosci wprowadzenia nowoczesnej oOr-
ganizacji pracy, Ww rzeczywistosci w sprawie tej nic dotychczas nie zro
biono.

Niniejszy artykut ma na celu przypomnienie tej sprawy i1 jest proba
przedstawienia kilku rodzajow stanowisk pomocniczych dla kadry kierow-
niczej 1 naukowej wraz z krotkimi zakresami dziatania oraz argumentami”
za 1 przeciw tworzeniu tych Tfunkcji. W okresie tworzenia kombinatow
przemystowych w Polsce bedzie to niewgtpliwie pozyteczne.

WSrod pracownikéw aparatu pomocniczego rozroéoznia sie najczesciej dwie
podstawowe grupy osob, spedniajace:

- funkcje skretarskie /kierownik sekretariatu, sekretarz, sekretarka/,
- Ffunkcje asystenckie.

WspolInymi cechami obu tych grup jest ich.przynaleznos¢ do komoérek
sztabowych oraz pomoc kierownikom. Mimo tych cech wspdélnych ich zadania
sa rozne. Zakres ich obowigzkéw =zalezy od posiadanych kwalifikacji,
postawy 1 zadan kierownikow.

Sekretarz

W Ffunkcji sekretarza mozna rozrozni¢ dwa podstawowe rodzaje: sekretarz
d/s ogdlnych i sekretarz d/s specjalnych.

1. Sekretarz do spraw og6lnych zatatwia sprawy administracyjnej organi-
zacji" pracy i agendy natury ogo6lnej, ktére bezposrednio zwigzane sg z
funkcja kierownika. Dlatego tez nazywa sie do sekretarzem administra-
cyjnym.

X*A . Sekretarz administracyjny to najczesciej spotykana forma zatrud-
nienia pomocniczych pracownikéw kierownika. Jego zadania mozna ujac¢ na-

stepujaco:

- wykonywanie za kierownika prac administracyjno-organizacyjnych,

- ochrona kierownika przed zbednymi sprawami, powodujacymi czeste przer-
wy w pracy,

- pomoc kierownikowi w organizowaniu jego pracy i gospodarowaniu czasem
pracy.

Zakres dziatania sekretarza administracyjnego bardzo czesto okresla
jego wyksztatcenie i1 praktyka. Tres¢ pracy jest w zasadzie jednolita,
z matymi zmianami w zaleznosci od charakteru miejsca pracy.

2. Sekretarz do spraw specjalnych pomaga kierownikowi opracowywa¢ lub
rozwigzywa¢ pewne problemy. Najczesciej sa to problemy techniczne,praw
ne, ekonomiczne 1 organizacyjne. Wg tych kryteridw nastepuje podziat na
sekretarza technicznego, prawnego 1 organizacyjnego.

2.1. Sekretarz techniczny. Z funkcja tg mozna najczesciej spotka¢ sie u
dyrektora przedsiebiorstwa lub u dyrektora technicznego. Rozwigzanie
takie jest coraz czesciej stosowane, poniewaz problemy rozwoju tech-
nicznego sa jednym z podstawowych probleméw w dziatalnosci przedsie-
biorstwa. Poniewaz dyrektor przy kompleksowym zarzgdzaniu i1 koniecznos$-
ci rozlegtych kontaktéw nie- moze pamieta¢ o wszystkich problemach roz-
wojowych, technicznych i produkcyjnych. Pomaga mu w tym sekretarz tech-
niczny, ktdérego praca ma charakter porzadkowy, koordynacyjny lub opera-

tywny .
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2.2. Sekretarz-prawnik. W niektérych, zakkadach, sekretarz m administra-
cyjny dyrektora spednia réowniez funkcje prawnika zaktadowego. Kombina-
cja ta wystepuje dos¢ czesto w przedsiebiorstwach kapitalistycznych.

W naszych zaktadach prawnik wykonuje tylko prace dotyczgce obstugi praw
hej. Jest to bardziej prawidtowe dziatanie, gdyz przy podgczeniu funk-
cji, sekretarskich z prawniczymi wystepuja nieprawidfowosci ze wzgledu
na specyficzne wymagania obu agend i brak mozliwosci potgczenia tych
spraw w czasie.

2.3. Sekretarz-organizator. Zadaniem jego jest m.in. pomaga¢ dyrektoro-
wi w rozwigzywaniu probleméw organizacji pracy i1 produkcji, koordyno-
waniu przedsiewzie¢ organizacyjnych 1 usprawnianiu organizacji w przed
siebiorstwie. Funkcja ta jest kumulowana z funkcjg sekretarza admi -
nistracyjnego lub innego, zwkaszcza w mniejszych zaktadach, gdzie naj-
czesciej nie wystepuje szczegotowo okreslona forma organizacyjna. Ko-
rzyscig jest tu mozliwos¢ “tatwiejszego wprowadzania w zycie rozwigzan
organizacyjnych, popartych autorytetem dyrektora.

Funkcje sekretarzy do spraw specjalnych praktycznie nie wystepuja w
przedsiebiorstwach w podstawowej formie, lecz sg najczesciej kumulowane.

Praca sekretarza powinna by¢ jak najbardziej zsynchronizowana z pra
cg szefa.

Asystent

Trudno znalezé¢ w zagranicznych przedsiebiorstwach drugg funkcje, ktora
bytaby tak szeroko stosowana jak funkcja asystenta. Kazdy kierownik wyz
szego stopnia lub pracownik naukowy /nie méwigc o dyrektorze przedsie-
biorstwa/ ma swego asystenta lub nawet kilku asystentéw. Asystent wy-—
konuje zazwyczaj zadania znacznej wagi, uwalniajgc od ich wykonywania
szefa. Ze wzgledu na swag specyfike 1 roéznorodnos¢ funkcji stanowisko to
moze by¢ 1 jest bardzo roéznie interpretowane.Asystentem moze by¢ zaréw-
no absolwent wyzszej uczelni przystepujacy do pracy, jak rowniez staty
zastepca dyrektora naczelnego koncernu. Dlatego tez na Zachodzie samo
stowo "asystent” nie okresla charakteru wykonywanej pracy, gdyz decydu-
je o tym kazdorazowo rodzaj wspotdziatania z dyrektorem.

Ogélnie, praca asystenta polega na udzielaniu pomocy dyrektorowi.
Mimo roéznorodnosci prac wykonywanych przez asystentow mozna wyodrebnic
dwa typy tej funkcji, roézniace sie w jezyku angielskim stowkiem "to".
Sg to: asystent-pomocnik /Assistent to the Manager/ oraz asystent-Zastg?
ca /Assistent-Manager/. Pierwszy jest zazwyczaj pomocnikiem dyrektora
w danym okresie, drugi natomiast pekni te funkcje w sposéb staty jako
pednoprawny zastepca dyrektora. Te dwa podstawowe typy FTunkcji asys-
tenta wystepujag w praktyce w roznych wariantach i kombinacjach.

1. Asystent-pomocnik. Zadanie jego jest dwojakie: pomaga¢ dyrektorowi,
aby mu umozliwi¢ interesowanie sie wiekszym kregiem zagadnien oraz przy
gotowywa¢ sie do objecia wyzszego stanowiska. Funkcje asystenta-pomoc-
nika obejmuja zazwyczaj mtodzi absolwenci szkék wyzszych, ktérzy prze-
szli praktyke w zaktadach przemystowych i1 majg predyspozycje ku temu,
aby w przysztosci obja¢ stanowiska kierownicze. Przede wszystkim zwra-
ca sie uwage na zalety niezbedne kierownikom zarzadzajgcym: umiejetnosc
obcowania z ludzmi, analizowania z#ozonych zjawisk oraz przekazywania
mysli w formie ustnej 1 pisemnej. Duzg wage przywigzuje sie rowniez do
dyskrecji asystenta.
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Asystent-pomocnik zatatwia biezgce sprawy zgodnie ze wskazowkami
przetozonego, informuje go o wynikach, podaje opinie 1 wnioskuje sposob
wykonania spraw biezgcych.

Stuzy pomocag dyrektorowi przez wykonywanie nastepujgcych czynnosci:

- zastepowanie dyrektora w wielu pracach, ktorych nie musi on osobis-
cie zatatwiac,

- szybsze wykonywanie czynnosci, doskonalsze planowanie i koordynacje
czynnosci,

- systematyczne przeprowadzanie dyskusji 1 poréwnywanie wynikow;
Przygotowuje sie do objecia wyzszego stanowiska przez:
- zaznajamianie sie z zarzadzaniem przedsiebiorstwem,

- uczenie sie wiecej 1 szybciej niz podczas_pednienia jJakiejkolwiek in-
nej funkcji, bez ryzyka popedniania omytek,

- stwarzanie przestanek do dalszego przyswajania wiedzy.

Asystent posiada zwykle dobre rozeznanie w catosci prac wykonywa-
nych przez dyrektora, moze wiec zastepowa¢ go w czasie nieobecnosci.
Za ujemne strony funkcji asystenta uwaza sie: brak mozliwosci Scis-
+ego zdefiniowania jego zakresu dziatania 1 odpowiedzialnosci, brak sa
modzielnosci w pracy, decydowaniu i ocenie, mata stabilnos¢ funkcji.
W przypadku niedostatecznego okreslenia zadan asystenta-pomocnika moga
wystgpi¢ rowniez inne cechy ujemne: wytwarza sie dodatkowy stopien za-
rzadzania, asystent wprowadza w zycie swoje poglady zamiast pogladow
dyrektora, ma dtatwiejszy dostep do dyrektora, niz inni pracownicy
w zwigzku z czym staje sie jego powiernikiem i wpdywa na jJego sposoéb
postepowania. Czasami wystepujg trudnosci w utrzymaniu asystenta przez-
dtuzszy czas na tym stanowisku. Dla dyrektora tego typu zmiany perso-
nalne sg niewygodne, a z drugiej strony nie ma mozliwosci zbyt dtu-
giego zatrzymywania asystenta na tym stanowisku, gdyz zamyka mu sie
droge do dalszej kariery..:

W -uktadzie organizacyjnym polskich przedsiebiorstw wystepujg row-
niez inne mankamenty tego rodzaju funkcji. Asystent-pomocnik nie ma
prawa podejmowania’decyzji i zastepowania dyrektora w czasie jego nie-
obecnosci, gdyz dyrektor posiada zastepcow. Réwniez kwestia przygoto-
wywania sie do objecia wyzszego stanowiska jest problematyczna znowu
ze wzgledu na istnienie stanowisk zastepcow dyrektora, jak rowniez
mate doswiadczenie praktyczne absolwenta rozpoczynajgcego prace. Wobec
tego celowe jest ustanowic¢ te funkcje przede wszystkim u kierownikoéw
liniowych na Srednich stopniach zarzagdzania /u kierownikoéow wydziatow
produkcyjnych, kierownikéw zakdadow w przedsiebiorstwach wielozaktado-
wych/. Tutaj mozna wykorzysta¢ mfodego asystenta, ktory pomaga kierow-
nikowi, a rownoczesnie przygotowuje sie do objecia wyzszego stanowiska.
Kierownicy liniowi zarzadzajg swymi odcinkami kompleksowo i maja duzy
zakres dziatania. Czesto zwraca sie Im uwage, ze zbyt wiele czasu po-
swiecajg na rozwigzywanie spraw biezgacych, tak ze nie starcza im czasu
na rozwigzywanie probleméw rozwojowych. W tym przypadku nalezatoby wy-
korzysta¢ fTunkcje asystenta-pomocnika, na ktérego mozna przenies¢ obo-
wigzki rozwigzywania pewnych spraw biezgcych. Nalezy jednak konkretnie
okresli¢ prawa, obowiagzki 1 odpowiedzialnos¢ Wwyptywajace z pednienia
tej funkcji. .

Analogicznie przedstawia sie ta sprawa z punktu widzenia przygotowa-
nia do pednienia funkcji na wyzszych stanowiskach liniowych. Przygoto-
towanie takie wymaga znajomosci probleméow produkcyjnych, technicznych,
ekonomicznych, organizacyjnych i kadrowych. Najlepsze przygotowanie u-
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zyskuje sie przy stosowaniu rotacji, tzn. okresowej zmiany komoérek, w
ktorych pracuje dany asystent, co jest kiopotliwe ze wzgledu na czas i
aaktady finansowe. Przyktadowa praktyka w funkcji asystenta wyzszego
dyrektora liniowego moze by¢ rézna dzieki czemu wydduzy sie lub skroci

czas przygotowania rezerw kadrowych.

Wprowadzenie w przedsiebiorstwie funkcji asystenta-pomocnika nie mu-
si oznacza¢ rozszerzenia aparatu zarzadu. Zwkaszcza tam, gdzie dotych-
bzas wystepuja stopnie zarzadzania z maka iloscia komérek podlegtych,
mozna czasem przeksztatcic¢ jeden stopien zarzadzania 1 rozszerzyC . za-
kres dziatania naczelnego dyrektora przez wprowadzenie funkcji asys-
tenta.

Funkcje asystenta-pomocnika wygodnie jest niekiedy wprowadzi¢ 1 u
wyzszych naczelnikéw, pracownikéw koncepcyjnych, kierownikéw biur roz-
wojowych itp.

2. Asystent-zastepca. Jest on stalym zastepcg, a czesto réowniez i1 na-
stepca dyrektora. Jest to zazwyczaj wysoko kwalifikowany i doswiadczo-
ny pracownik w Srednim wieku. Ten typ asystenta spotyka sie zazwyczaj
w przypadku wyzszych stopni zarzgdzania. Zastepuje on dyrektora w ped-
nym zakresie jego dziatania nie tylko w przypadku nieobecnosci lecz
rowniez podczas jakichkolwiek zaje¢ dyrektora. Wykonuje on wszystkie
operatywne czynnosci, ktdore niepotrzebnie obcigzatyby dyrektora. Zasada
pracy asystenta-zastepcy jest Scista wspodpraca z dyrektorem i wzajem-
na informacja. Takie rozwigzanie ma wiele zalet:

- zwalnia dyrektora od zajmowania sie, biezgcymi, mniej istotnymi czyn-
nosciami, w zwigzku z czym moze on zajmowa¢ sie sprawami zasadnicze]
N wagi,

- pozwala dyrektorowi skoncentrowa¢ sie na problemach perspektywicz-
nych,

- umozliwia elastyczna konfrontacje pogladow dyrektora- z pogladami
innych pracownikow,

- gwarantuje niezaktdécong dziatalnos¢ przedsiebiorstwa rowniez w
okresie nieobecnosci dyrektora.

Funkcja statego zastepcy lub nastepcy stwarza koniecznos¢ harmonij-
nej przedmiotowej 1 osobistej wspétpracy miedzy nim a dyrektorem.Sg to
z reguly dwie-silne osobowosci, z czego wynika ciggta rywalizacja,
mogaca mie¢ czesto ujemne skutki. Z tego wzgledu na zachodzie asys-
tenta-zastepce wyznacza sie na nastepce dyrektora dopiero w okresie,
gdy dyrektor ma ustgpi¢ ze stanowiska.

W polskich zaktadach 1istnieje stanowisko zastepcy dyrektora,w zwit-
ku z czym funkcja asystenta-zastepcy nie jest rozpowszechniona.

Z podanych funkcji zestawiono ponizszg tabelke:

Zadani a Pomoc Przygotowani e
Funkcja dorywcze state czesScio- catko- sie do objecia
wa wita wyzszego stano-
wiska

Sekretarz X X
/ sekretarka/
Asysteqt—. X X X
pomocnik
Asystent- v ! A
zastepca ’
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Przy rozpatrywaniu, ktdéry z podanycn wariantéw jest najbardziej od-
powiedni w danym przypadku,punktem wyjscia powinny by¢ kontrolne po-
trzeby przedsiebiorstwa,a nie czynniki uboczne ,/np. che¢ podwyzszenia
ptacy pracownikowi/. Jesli chodzi o nazwe stanowiska, najwkasciwsza wy-
daje sie "asystent dyrektora'. Opracowywanie informacji z réznych dzie
dzin dziatalnosci przedsiebiorstwa, przygotowywanie materiatéw, na kon-
ferencje i1 spotkania, koordynacja pracy komérek wewngtrz przedsie-_
biorstwa, czy tez koordynacja produkcji miedzy zaktadami zrzeszonymi-,
w kombinacie, sa sprawami skomplikowanymi i wymagajg pracownika zdol-
nego, znajacego organizacje przedsiebiorstwa, jego wzajemne zaleznosci
wewnetrzne 1 zewnetrzne.

Trudno jednoznacznie okresli¢ zakres pracy asystenta. Zalezy on od
specyfiki, wielkosci przedsiebiorstwa oraz od jego organizacyjnego u-
stagwienia. Zakres pracy asystenta powinien obejmowa¢ oproécz operatyw-
nych czynnosci réwniez czes¢ pracy koncepcyjnej oraz samodzielne pro
wadzenie pewnych agend.

Koniecznos¢ posiadania przez asystenta '"wymienionych wyzej cech spra
wia, ze w przedsiebiorstwach zagranicznych funkcje te sprawuja .ludzie
posiadajacy duzy zas6b wiedzy i1 bardzo wysoko wynagradzani . \Y;

W niewielu polskich przedsiebiorstwach wprowadzono dotychczas sta-
nowisko asystenta dyrektora d/s organizacj"i jako state stanowisko przy
dyrektorze naczelnym. W przedsiebiorstwach tych zakres pracy asysten-
téw obejmowadt:

- przygotowywanie pism, wystapien, opracowan na zlecenie dyrektora,

- przygotowywanie projektéw i1 kontrola wydanych aktéw normatywnych,

- prowadzenie narad i’odpraw w imieniu dyrektora,

- koncepcyjne przygotowywanie réznego typu materiatoéw,

- sprawowanie og6lnego nadzoru nad dziatalnoscig sekretariatu dyrektora.

Wydaje sie, ze takie ustawienie asystenta jest niewkasciwe. Zbyt du
z0 uwagi poswiecono sprawom biezacym, pomijajac problemy perspektywicz-
ne. Zatrudniajac na tych stanowiskach pracownikéw posiadajacych duzg
wiedze praktyczng 1 teoretyczng nalezy zwrdocin uwage na pomoc, jakiej
powinni oni udziela¢ dyrektorowi w sprawach rozwojowych.

Powotujac stanowisko asystenta nalezy jednak pamietac¢ o tym, ze:
-dyrektor przedsiebiorstwa otrzymuje limity zatrudnienia, ktoére nie
przewiduja zwiekszania personelu pomocniczego,

- dyrektor otrzymuje fundusz ptac, z ktdérego w przypadku m powotania

stanowiska asystenta musi "wykroi¢"" dla niego pensje, -

- uktad zbiorowy nie przewiduje stanowiska "asystent dyrektoral tak
jak réwniez nie przewiduje stanowiska "gtoéwny organizator™ mimo ze
dazy sie ciggle do uzdrowienia organizacji naszych przedsiebiorstw,

-nie przewiduje sie odpowiednich stawek dla asystentéw ani dla orga-
nizatoréw przedsiebiorstw,

- brak odpowiednio wykwalifikowanych pracownikéw na takie stanowiska,
m.in. z powodéw nastepujacych: wiekszos¢ organizatorow produkcji po
studiach specjalistycznych w tym zakresie podejmuje prace w dziatach
technicznych, gdyz tam wiecej zarobig 1 nie beda ''grzeba¢ w papier-
kach". Po kilku latach pracy i osiggnieciu dos¢ wysokiego putapu wy-
nagrodzenia trudno jest zmienia¢ prace na mniej pltatng, a tak jest ze
stanowiskiem asystenta w obecnym uktadzie.
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Sprawe te nalezatoby rozwigzac¢ centralnie przez nadanie odpowied-
niej rangi organizatorom produkcji 1 zarzadzania, dajac im wieksze u-
prawnienia, wieksze ptace i1 wieksza mozliwos¢ dziatania, gdyz nawet
przy najlepszych konstrukcjach 1 najlepiej opracowanych i1 opanowanych
technologiach produkcji, wadliwie ustawiona organizacja pracy, 1 za-
rzadzania nie pozwala na osiagniecie spodziewanych efektéw. Poméc tu
moze konsekwentna dziatalnos¢, a nie akcja pod hastem "organizacja",
ktora przyniesie mniejsze lub wieksze efekty, ale zakonczy sie jak
kazda akcja. Dziatalnos¢ organizatoréw nie moze ogranicza¢ sie do ak-
cji, musi trwa¢ ciagle 1 przejawia¢ sie na najtrudniejszych odcinkach
pracy, gdyz bez organizacji nie ma wkasciwej pracy.
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mgr Zbigniew HENDRYS
BZSPK "ME RAZET"

PRZYSTOSOWANIE OBIEGU DOKUMENTOW ZRODLOWYCH
BIURA ZBYTU "MERAZET" DO EWIDENCJI OBROTU TOWAROWEGO

Do najliczniejszej grupy podstawowych dokumentédw obrotu towarowego
aparatury pomiarowej w Biurze Zbytu Sprzetu Pomiarowo-Kontrolnego w Poz
naniu naleza:

- -zaméwienia odbiorcow sk#adane w Biurze Zbytu,

- zaméwienia iImportowe Biura Zbytu sktadane w PHZ 1 CHZ,
- oObce faktury dostaw /zakup/,

- wktasne zleceniofaktury dostawy /sprzedaz/.

W celu unormowania sprowadzania rozproszonych danych zawartych w
podstawowych nosnikach informacji do wyniku: co, ile, od kogo /z jakie-
go kierunku/ zakupiono oraz: co, ile, komu, czy w peinej wysokosci po-
trzeb sprzedano, opracowana zostata i1 wydana do stosowania w roku 1970 w
Diurze Zbytu instrukcja obiegu i sposobu postepowania z podstawowymi do.
kumentami obrotu towarowego.

Na tres¢ instrukcji sktadajg sie zasady stanowigce kontynuacje pro-
wadzonych juz od 1966 r. prac nad unormowaniem ewidencji obrotu towaro-
wego do zbilansowania potrzeb w aparaturze i stopnia pokrycia potrzeb,
a docelowo - programowania produkcji.

Do podstawowych zasad wprowadzonych instrukcja nalezy zakodowanie da-
nych naniesionych na podstawowych /zroddowycb/ nosnikach informacji wed
+ug zasad GUS-owskiej symboliki, mianowicie:

- Systematycznego Wykazu Wyrobéw /SWW/ - do ostatniego wyznaczonego Ww
SWW miejsca /pogtebienia/, tj.: pieciocyfrowki, szesciocyfrowki isied
miocyfrowki ;

- Numeréw Statystycznych Przedsiebiorstw wedtug zasad okreslonych za-
rzadzeniem nr 84 Prezesa G#ownego Urzedu Statystycznego w sprawie
stosowania numerdow statystycznych przedsiebiorstw /NSP/ w dokumentach
ewidencji podstawowej z zakresu handlu zagranicznego.

Wprowadzenie na co dzien GUS-owskiej symboliki, poparte opublikowa-
nymi juz katalogami GUS i katalogami branzowymi Biura Zbytu w tym za-
kresie,. stanowi:

- powigzanie z wymogami ograniczajacymi wprowadzenie techniki oblicze-
niowej w systemie automatycznego przetwarzania danych okreslonymi w
zatozeniach projektowych SAPI dla ewidencji obrotu towarowego, bilan-
sowania potrzeb 1 programowania produkcji automatyki i aparatury po-
miarowej, opracowanych na zlecenie Biura Zbytu "Merazet" przez zespét
projektowy Centralnego Resortowego Osrodka Przetwarzania Informacji
jako 1 etap kompleksowych prac projektu, oprogramowania i uruchomie-
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nia systemu EPD ewidencji, bilansu i1 programowania produkcji wyrobow
branzy Zjednoczenia "Mera';

- punkt wyjscia dla opracowania niezbednych, w systemie: indeksu towaro-
wego 1 indeksu odbiorcow - dostawcow.

Ideowe omdéwienie zagadnien techniki obliczeniowej w ewidencji obrotu
towarowego, bilansu potrzeb 1 programowania produkcji, uzasadnienie ce-
lowosci 1 spodziewanych efektéw SEPD, w niezbednym skrécie oméwione zo-
stato w nr 6 Biuletynu Informacji Techniczno-Handlowej Biura Zbytu 'Me-
razet" w artykule pt.: "Informacja o kontynuowanych w Biurze Zbytu 'Me-
razet" pracach przetwarzania danych obrotu towarowegoeelementéw automa-
tyki 1 aparatury pomiarowej™.

Zatozenia projektowe systemu EPD obrotu towarowego Biura Zbytu “Me-
razet” zagadnienie to ujmujag optymalnie, z docelowym rozwigzaniem do
toku 1974. Na podstawie ewidencji obrotu towarowego wyrobow branzy
przewiduje sie rozwigzanie takich zagadnien jak:

- okreslenie potrzeb odbiorcéw /popytu/,
- okreslenie mozliwosci podazy,

- zbilansowanie popytu-podazy,

- planowanie obrotu towarowego,

- planowanie produkcji wyrobow branzy,

- dysponowanie masg towarowg,

- realizacje obrotu towarowego.

W obecnym stanie przetwarzania, limitowanym dos¢ skromnym wyposaze-
niem w techniczne sSrodki pracy, sktadajgce sie zaledwie z maszyn Kksie-
gujacych typu"jA.scota" bez wyjscia na tasme perforowang, a wiec bez moz-
liwosci wejscia na elektroniczng maszyne cyfrowg - zakodowane w doku-
mentach obrotu towarowego dane oraz;d.ane uzyskane w ramach porozumienia-
wspotpracy z dostawcami - pozwalaja na zestawienie uporzadkowanych zbio
row informacji o nastepujacej tematyce:

1. Ewidenc]ja zapasow, dostaw z importu, z produkcji krajowej
i ich rozdziatu oraz ewidencja zaméwien ztozonych bezposrednio u
producenta i w Biurze Zbytu "Merazet", w ukdfadzie podanym nizej:

w tys. z#
w cenach zbytu
w tym: Dostawy Ogo6tem
S Zapis POCZ-\ BzSPK prod. z importu Produkcja przychéd
o90Ten /2+5+6/
1 2 3 4 5 6 7
c.d. zestawienia
Ogotem w- itym:1 w tym:
rozch. z importu z pro- BZSPK Eksport [Inne centr Koope- Odbiorcy
dukc ji nandlbwe  racja bezposr.
8 9 10 n 12 13 14 15
c.d. zestawienia
Zapas w tym ,
koricowy w BZSPK u produ- Potrzeby Odchylenia
ogotem centéw _ 119.8/
A-al [
4o —tr - e —— e — #p on .-
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Powyzszy uporzadkowany zbidor informacji Jest zestawieniem synte-
tycznym, pozwalajacym na dalsze kierunkowe rozpracowania. Ukdad w no-
menklaturze GUS-owskiej symboliki do 5 miejsca SWW, tj. podgrup branzo-
wych wyrobow. Informacja tylko dla wyrobéw branzy automatyki 1 apara-
tury pomiarowej w gestii.-.wiodgcego Zjednoczenia Przemysdu Automatykii
Aparatury Pomiarowej 'Mera". Porozumienia o wspodpracy z Biurem Zbytu
"Merazet"™ podpisaty bowiem tylko przedsiebiorstwa - producenci zrzesze-
ni w porozumieniu branzowym "Mera"™ i1 tylko od tych producentéw w ra-
mach porozumienia informacje naptywaja.

W podanym wyzej zakresie, z pominieciem zapasow, zestawi¢ mozna za
potrzebowanie z rubryki 19, lecz z informacja:

- zambéwienia Biura za dostawy z importu zdtozone na podstawie zyczen od-
biorcow /zamowien ulokowanych w Biurze na dostawe aparatury impor-
towanej/ ;

- zamoéwienia odbiorcow ulokowane w Biurze Zbytu "'Merazet" na dostawe
aparatury z produkcji krajowej;

- zamowienia odbiorcow ztozone bezposrednio u producenta do realizacji
bez posrednictwa Biura Zbytu, w tym:

- przedsiebiorstw i1 central handlowych na eksport,

- innych central handlowych,

- kooperantéw i1 odbiorcéw bezposrednich.
2. I nformac Jj e zestawione wylgcznie z ewidencji obrotéw Biura
w zakresie potrzeb, zakupu i1 sprzedazy, w tym:

- potrzeby odbiorcéow /zaméwienia/ lokowane, w Biurze Zbytu "Merazet",
- potrzeby importowe /zaméwienia/ Biura lokowane w PHZ .i CHZ,
-"'sprzedaz Biura Zbytu "Merazet",

- zakup z importu i z produkcji krajowej Biura Zbytu "Merazet';

zestawia sie w uporzadkowane zbiory w uktadzie:

a/ podgrup towarowych do 6 miejsca SWW w rozbiciu na odbiorcow weddug
nomenklatury NSP oraz kierunkéw dostaw

w tys. ztotych
w tys. zdotych dew.
w cenie zbytu

kierunki Ogotem:
dostaw potrzeby kraj NRD ZSRR CSRS WRL Inne KK

mNSP sprzedaz KS
zakup
np.: )
25
2516
2516-001
-002
-003

b/ odbiorcéw w ukdadzie NSP w rozbiciu na podgrupy towarowe wed¥ug SWW
i kierunki dostaw
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kierunki Ogotem:

SWW dostaw potrzeby Kraj NRB
zakup
sprzedaz

np.: "

09

094

0941

0941-1

0941-11

0941-111 itd. *

w tys.
w tys.

ztotych,
ztotych dew.

w cenach zakupu

ZSRR

CSRS WRL

Inne KK

KS

Uktady jJak wyzej zestawia sie syntetycznie oraz analitycznie np.:

dla
staw;

lub odwrotnie:

kierunkéw dostaw.

Rozpietosc

jest dostepem do technicznych sSrodkow ewidenc

cach:

- w uktadzie odbiorcéow wedtug
nisterstwach przemystu:
gtebieniem do konkretnego przedsiebiorstwa w jednostkach

konta grupy odbiorcow lub odbiorcy weddug grup SWW i kierunkéw do-
dla konkretnej grupy towarowej weddug

odbiorcoéow i

informacji w ukdtadach /doktadnos¢ pogtebienia/ dyktowana
ii

resortow,
ciezkiego,

organizacyjnie Zjednoczeniu "Mera™;

chemicznego

zamyka

resortéw i

—“w ukdadzie grup towarowych do 6 miejsca grupy wyrobow,
robow pozabranzowych,

zet",

rozprowadzanych, dotad przez Biuro Zbytu
w sk#ad ktérych wchodzag wyroby branzy 095 Sww, tj,

zjednoczen w
i maszynowego;

sie w grani-

mi-
z po-
podlegtych

z wyjatkiem wy-
"Mera-
optyki-wyro

by te ewidencjonuje

W zaleznosci

nia w Srodki

cjalna mozliwos¢ sporzadzania zestawow

ewidencji

sie wydacznie

biorcy 1 wyrobu,

bowiem zakodowane dane w nos$nikach

do 4 miejsca SWW.

od rozszerzenia stanu posiadania technicznego
z wyjsciem na tasme perforowang,

informacji

wyp
istnieje
dla konkretnego

osaze-
poten-
od-

informacji

zawiera-

Jja pedny zakres

Zestawy informacji
przede wszystkim

branych 14 grup wyrobdéw

do:

informacji.

wania przy Radzie Ministrow w sprawie

trzeb oraz bilansu wyrobow.
-"Merazet"” jako jednostka

uzyskane w obecnym stanie przetwarzania

analizy 1 prognozowania
Bo sporzadzania tych prac,” Biuro
bilansujgca wyznaczona zostata

stuzg

sporzadzania pednych zestawéw bilansow ekonomiczno-adresowych dla wy-
i wyrobow branzy w -ukdadzie
okreslonych w wytycznych Rady Gospodarki Materiatowej

i wedtug zasad
Komisji Plano-
po-

Zbytu

w"  ramach

- sporzadzania réznych uktadéw bilanséw potrzeb stanowigcych

interpretacji

przy RM w sprawie

budowy rocznych

bilansu wyroboéw;

zarzadzenia nr 20 Przewodniczgcego Komisji

Planowania

podstawe

i wieloletnich planéw obrotu towarowego;

- sporzadzania na zyczenie odbiorcow doraznych
zaangazowania

stopnia
macji;

- sporzadzania na zyczenie dostawcéw doraznych

ich zaméwien,

sprzedazy w zakresie wyrobéw bedgcych
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stanowiagcych podstawe uzasadnienia ekonomicznych skutkéw przeceny 1
zmian cen zwiazanych z wprowadzeniem nowych cennikow zaopatrzenio-
wych; dalej w okresie poprzedzajacym sporzadzanie planéw produkcji -
informacji o potrzebach ha wyroby;

- sporzadzanie materiatow pordéwnawczych do prognoz i planéw potrzeb na
limity dewizowe w imporcie uzupedniajgcym produkcje krajowg oraz
w imporcie _.indywidualnym.

Jak juz wspomniano, wprowadzone w Biurze Zbytu "Merazet' zasady ewi-
dencji obrotu towarowego na rok 1970 oparte na GUS-owskiej symbolice SW
i NSP stanowig poza doraznymi efektami informacji przedmiotowej, powig-
zanie z przygotowywanym przejsciem na ewidencje w oparciu o technike
obliczeniowg systemu EPD.

Mmnr
.000. .000. .000.
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BIULETYN

TECHNIKA
dr inz. K. Badimirowakl:

WKD: 62 1.3.088; 62 1.317.729

W artykule oméwiono zagadnienia rozwoju produkcji
e.a.p- z uwzglednieniem nowych kierunkéw konst.ruk-
cyjnyoh. Przedstawiono $wiatowe tendencje rozwoju
systeméw

aparatury cyfrowej oraz informacyjnych
pomiarowych. KB

mgr inz. H. Mac¢kowiak : PROBLEMY METROLOGII
I GOSPODARKI PRZYRZADOWEJ W PRZEMYSLE.

UED: 621.317.2:621.37.39

W. artykule oméwiono zasadnicze zagadnienia metro-
logii i, gospodarki przyrzadowej w przemysle oraz
zadania shuzb- metrologicznych w zwigzku z koniecz-
noscia zapewnienia wiarygodnej infbrmacji pomia-
rowej. Zwrécono uwage na potrzebe® stworzenia wie-
lostopniowego peuistwowego systemu metrologicznego
w celu uzyskania jednolitosci miar i pomiaréw w
catej gospodarce narodowej oraz podano  przykdady
organizacji stuzb metrologicznych w elektronicz-
nych przedsiegbiorstwach krajowych i zagranicznych.

R.M.

mgr inz. W. G 6 r a 1: ROZWOJ _ EKSPLOATACYJNYCH
BADAN NIEZAWODNOSCI WYROBOW BRANZY AUTOMATYKI  NA
PODSTAWIE WYNIKOW EKSPERYMENTALNYCH PUNKTOW BADAW-
CZYCH.

UKD: 62-50.004

Podano .definicje eksploatacyjnych badan niezawod-
nosci oraz ich role w procesie informacyjnym o wy-
robie. Przedstawiono organizacje eksperymentalnych
~punktéw badan niezawodnosci krajcwej aparatury
kontrolno-pomiarowej. Na podstawie doswiadczen
oméwiono wzory kart uszkodzen praz dalszy rozwdj
badan. Przytoczono wskazniki niszawodnosciowe wy—
branej aparatury wyliczone na podstawie danych o
uszkodzeniach. W.G.

H. Michalski: POMPA PROZNIOWA DO  GAZOW
CHEMICZNIE AKTYWNYCH

UKD: 621.521.~

Na tle wymagan stawianych pompom Wysokopréznio-
wym do gazéw chemicznie aktywnych, oméwiono kon-
strukcje pompy prozniowej posiadajacej zylety pom
py olejowej i pompy suchej, niewrazliwej na gazy
chemicznie aktywne. Suc&oolejowa pompa wytwarza-
jaca.préznie rzedu 0,1 Tor skonstruowana  zostata
w Zakkadzie Prototypow i Urzadzen Prézniowych '‘Va-

Kuumtech™. S.Sz.

TENDENCJE ROZ-
Wg:}OWE PRODUKCJI ELEKTRONICZNEJ APARATURY POMIARO-

MERA NR 4/98/ - 1970

EKONOMIKA ORGANIZACJA

mgr K.Ogrodnik: PROBLEMY METODYKI 1 ORGA-
NIZACJI PROWADZENIA RACHUNKU EKONOMICZNEGO W
PRZEDSIEBIORSTWIE.

UKD: 65.015.003.1.

W artykule oméwiono problemy ZWAP “‘Pafal' w zakre-
sie metodyki i organizacji rachunku ekonomicznego
Oraz przyjete rozwigzania organizacyjne i meto-
dyczne przy prowadzeniu rachunku ekonomicznego
zmiankonstruacyjno-technologicznych i zakupéw ma-
szyn i urzadzen w ramach inwestycji. -

Przyjete formy organizacyjne przyczynidy sie do do
zainteresowania szerokiego kregu pracownikéw tech-
nicznych problemami ekonomicznymi i wyrobienia po-
czucia odpowiedzialnosci ekonomicznej. K.O.

R. Pi1otrow sk i: INDEKS MATERIALOWY JAKO
PODSTAWOWY CZYNNIK W ORGANIZACJI STEROWANIA PRZE-
PLYWEM. MATERIALOW.

UKD: 65.015

Oméwiono nowg metode sporzadzania indeksu materia-
fowego opracowang przez "Meratech™. Uwzgledniono w
niej unifikacje asortymentéw,zapewnienie wysokiej
jakosci materiatéw oraz ewidencyjne powigzanie in-
dekséw v przedsiebiorstwach z bilansowaniem w jed-
nostkach-nadrzednych. Opis uzupedniono wzorami za-
stosowanych drukow.

mgr inz.Z. Por e b 3 k i: POMOCNICZY
-DYREKTORA

UKD;65.015.

Oméwiono system zarzgdzania przedsiebiorstwem przez
.dyrektora przy pomocy personelu pomocniczego.
Przedstawiono zakres.zadan, obowigzkéw -i  upraw-
nieh oraz wymagania stawienie pracownikom obejmu-
jJacym te stanowiska. Na podstawie doswiadczen przed
Siebiorstw zagranicznych, dokonano analizy -mozli-
wosci wprowadzenia takich stanowisk w przedsie-
biorstwach krajowych oraz oméwiono korzysci i
trudnosci zwigzane z ich wprowadzaniem.

PERSONEL

7-.P.

mgr Z.Handrys: PRZYSTOSOWANIE UBIEGU ZROD-
1OWYCH DOKUMENTOW BIURA ZBYTU *MERAZET' DO EWIDEN-
CJI1 OBROTU TOWABOWEGO.

UKD: 380.11

Oméwiono zasady sprowadzania rozproszonych danych
zawartych w zréddowych dokumentach obrotu towaro-
wego do uporzadkowanych zbioréw informacji, stano-
wigcych podstawe prognoaowania potrzeb oraz.zesta-
wiania uk¥adéw bilansowych podazy - popytu. Two-
rzenie zbioréw przedstawiono w warunkach eksploa-
tacji automatow ksiegujacych Ascota klasy 170/35,
Z potencjalnym wykorzystaniem zakodowanych danych
w systemie automatycznego przetwarzania informacji









