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M A TECHNIKA [tMr

inz. Jozef RATAJSKI
Zaktady Wytworcze
Przyrzagdéw Pomiarowych "Era"

NOWE WYROBY
ZAKLADOW-WYTWORCZYCH PRZYRZADOW POMIAROWYCH "ERA"

Zaktady Wytworcze Przyrzagdéw Pomiarowych "Era" rozpoczety produkcje

serii nowoczesnych; popularnych miernikéw uniwersalnych typow UM-3B,
UM-4B, UM-5B i TJM-7T, przeznaczonych przede wszystkim dla oséb zajmuja-
cych sie montowaniem, sprawdzaniem i konserwacjg instalacji elektrycz-
nych, sprzetu elektronicznego, sprzetu radiowo-telewizyjnego itp. Mogg

one by¢ uzywane réwniez w pracowniach naukowo-badawczych i szkolnych,gdy
nie jest wymagana wieksza doktadno$é pomiarow.

Sg to mierniki wielozakresowe o niewielkich rozmiarach i matej masie,
co pozwala na ich tatwe przenoszenie i przechowywanie. Stosunkowo diuga
podziatka, cienka wskazéwka i podziatowka zaopatrzona w zwierciadto umo-
zliwiajg ‘doktadne odczytywanie wskazan.

Ustroje pomiarowe tych miernikow sa zabezpieczone przed przypadkowymi
przecigzeniami. Estetyczna i funkcjonalna obudowa oraz dobrze usytuowane
zaciski i gniazda wtyczkowe, a takze solidnie wykonane i proste w obstudze
przetgczniki zakresdw utatwiajg postugiwanie sie tymi miernikami .Jako wy-
ppsazenie specjalne miernik6w uniwersalnych ZWPP "Era" produkuje zestaw
przewodow pomiarowych, boczniki uniwersalne typu TB oraz sondy pomiarowe
wysokiego napiecia /do UM-5B typ SWN-25 oraz do UMHTT typ SWR-30/.

Wazniejsze dane techniczne miernikéw uniwersalnych przedstawiono po-
nizej .

UM-3B. Zakresy pomiarowe, napie¢ statych

Zakres Zakres Wartosé Rezystancja Klasa
pomiarowy wskazan dziatki wewnetrzna x/ doktadnosci
mv, V mv, V mvVv, V k Si
0...150' mv . 0...165 mv 5 mv *0,75
0...1,5 V 0...1,65 V 0,05 v* 7,5
0...6 0...6,6 0,2 30 1
0...15 0...16,5 0,5 175 .
0...30 ”0...33 1 150

Rezystancja wewnetrzna wynosi 5000Sl/y .



1 2 3
0...60 . 0...66 2
0...150 0...165 5
0...300 0...330 10
0...600 0...660 20

UM-3B. Zakresy pomiarowe pradéw statych

JI_Zakres Zakres Wartos$¢
pomiarowy wskazan dziatki
pA, mA, A pA, mA A PA, mA A
1 2 3
0...200 pA 0...220 pA 6 2/3 pA
0.../1,5 m 0...1,65 mM 0,05 mA
0.. .6 0...6 ,6 0,2.
0...15 0...16,5 0,5
0...60 0...66 2
0...150 0... 165 5
0...600 0...600 20
0...1,5 A 0...16 A 50
0...6 0...6,6 0,2 A

X/

Spadek napiecia wynosi okoto 300 mV.

UM-3B. Zakresy pomiarowe napieé¢ przemiennych

Zakres Zakres Wartos$é
pomiarowy wskazan dziatki
Vv Vv Vv
1 2 3
0,25...1,5 0...1,65 0,05
1...6 0...6,6 0,2
m2,5...15 0...16,5 0,5
.5...30 0...33 1
10...60 0...66 e 2
25.«.150 0...165 m5
50...300 0...330 10
,100.. .600 0...660 20

wwWw

Rezystancja wewnetrzna w zakresie 0,25...1
kresach pozostatych - 1000.&/V.

UM-3B. Zakresy pomiarowe pragdow przemiennych

Zakres Zakres Wartos¢
pomiarowy wskazan dziatki
mA, A mA, A mA
1 2 3
0,25... 1,5 m 0...1,65 mA 0,05
1...6 0...6,6 0,2
2,5. ..15 e 00 S 0,5

/ :
X . JSpadek napiecia wynosi okoto 900 mv.

4 5
300
750 1
1500
3000
Rezystanc ja Klasa
wewnetrzna » doktadnosci
Sl
4 5
750
184
49
19,9
5 1
2
0,5
0,2
0,05
Rezystancja Klasa
wewnetrznax/ doktad-
k Sl nosci
4 5
0,25
6
15
30
60 LB
150
300
600
,5 V wynosi 166.£/V, w za-
Rezy stancja Klasa
wewnetrzna x/ doktad -
Sl nosci
4 5
440
149 1,5
69
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UM-3B. Zakresy pomiarowe rezystancji

Zakres
pomiarowy
Si
o1
0...1000
0...10000
0...100000

UM-4B. Zakresy pomiarowe napiec

' Zakres
pomiarowy

mv, V
!

».300 mv
5 V

.3
1,
.. .6

..30

..150
..300
..600
..1500

Oo0o0oo0cooo o

Zakress
pomiarowy
jiA, mA

1

. JUA
...0,15 mA

*

(6]
o

o
(op]

.3
.15
...60
...300

2 3 4 5
0...66 2 15 °
0...165 5 5,6
0...660 20 1,5 1,5
0...1,65 A 50 0,6
0...6,6 200 0,15
Rezystancja Napiecie Klasa
wewnetrzna zasilajgce doktadnosci.
SL V
2 3 4
55
550 1,5
5500
statych
Zakres Wartos$c¢ Rezystancja Klasa
wskazan dziatki wewnetrzna x/ doktadnos-
mv, V mv, V k-a, Mil ci
2 3 4 5
0...330 mv 10 mv 6 kil -
0....1,65 V 0,05 V 30
0...6,6 m0,2 120
0...33 1 600 1,5
0...165 5 3 MA
0...330 10 6
0....660 20 12
0...1650 *50 30
X/jRezystancja wewnetrzna wynosi 20000-f2./V.
TIM-4B. Zakresy pomiarowe pragdow statych
Zakres Wartos$¢ -Rezystancja Klasa
wskazan dziatki wewnetrzna x' doktadnos-
joA, mA pPA, mMA Si ci
2 - 3 4 5
0...55 HA m5/3 M 6000
0...0,165mA 0,005 mA 666,0
0...0,66 0,02 230,0
1t
0...3,3 0,1 49,0
0-...16,5 0,5 10,0
0...66 2 m2,5
0...330 10 0,5
0...1650 50 0,1

OO OO0 oo o

...1500

XéSpadek napiecia wynosi okoto 150 mV.



UM-4B. Zakresy pomiarowe napiec

Zakres
pomiarowy
\%
1
0,25.*.1,5
1...6
5...30
25...150
50...300
100...600
250...1500

W

OO OO0 oo

Zakres
wskazan
\Y

2

...1.65
...6,6
.33
..165
..330
..660
650

przemiennych

Wartos¢ Rezystancja,
dziatki wewnetrzna
\Y, Si, k31, MJl
3 4
0,05 99
0,2 6 kil
1 30
5 150
10 300
20 600
50 1,5 Mil

100011/V.

UM-4B. Zakresy pomiarowe pradéw przemiennych

Zakres
pomiarowy

mA

r
0,5...3
2,5.". .15
10...60
50...300
250...1500

OO OO o

XK Spadek napiecia wynosi okoto 900 mv.

UM-4B. Zakresy pomiarowe rezystancji

Zakres
pomiarowy
kil, M3l

1

0... 10 Kil
0...100 kil
0...1 ¢wvI

Zakres Wartos¢ Rezystancja
wskazan dziatki wewnetrzna x'
CmA mA Si
2 3 4
..3,3 0,1 of 260,0
..16,5 0,5 58,0
..66 2 15,0
..330 10 3,0
..1650 50 0,6
Rezystancja Napiecie.
wewnetrzna zasilajgce
J1 V
2 3
200
2000 1,5
20000

UM-4B. Zakresy pomiarowe poziomOw przenoszenia

Nastawienie przetgcznikdéw
na pomiar napiecia prze-

miennego
\Y

1

6

30
150
300
600

Zakres
pomiarowy

dB
2

+2...+18
+16...+32
+30.+.+46
+36...+52
+42...+58

Klasa
doktadnos-
ci

5

2,5

Rezystancja wewnetrzna w zakresie 0,25...1,5 V wynosi 66JI/V, w zakre-
sach. pozostatych

Klasa
doktad -
nceci

5

2,5

Klasa
doktadnosci

doktadnosci

gt



UM-5B. Zakresy pomiarowe napieé

Zakres

pomiarowy
rav, Vv

Przy zastosowaniu sondy pomiarowej

...100
...0,5
. 2,5

1

00 mv
\Y

0

0
0...2,
0...10
0...
0
0
0.-.

50

..250

.1000

O OO0 OO o o

Zakres
wskazan
mv, V

2

.110 mv
..0,55 V
2,75
.1
..55
275
..550
..1100

/zakres pomiarowy 0...25 kV.
Rezystancja wewnetrzna wynosi

statych

Wartosé
dziatki
mv, V

3

2 mv
10
50

0,2 Vv
1

5

10
20

50000it/V.

UM-5B, Zakresy pomiarowe pragdow statych

UM-5B. Zakresy pomiarowe napie¢ przemiennych

OO o oo

Zakres

pomiarowy /
A, mA

1
.25 tiA

..0,1 mA

0,25
1

)
. .25"

100
500

0
0
0
0...
0
0
0
0

M ’

O OO O OO oo

Zakres
wksazan
mA

2
. .27, 5 0IA

0,11 mA

..0,275
1,01
..55
27,5
... 110
..550

Wartos$é
dziatki
UA, mA

oW
<

S

[EEN N
ONO OO U1 MO

2

Rezystancja /
wewnetrzna

ki2, Mil

4

5 kit

25

125
500.

2,5 Mit
12,5

25
50

Rezystancija

wewnetrzna

Sl
4

6400
3400
1500
394
80

16

4.0
0,8

Klasa
doktad-
nosci

5

1,5

typu SWN-25 uzyskuje sie dodatkowy

Klas a

doktadnos-

ci

5

1,5

Przy zastosowaniu dwodch bocznikéw typu TB-3 uzyskuje sie dodatkowo

cztery zakresy pomiarowe:

Zakres
pomiarowy

\Y
1
.10

..50
..250
..500
..1000

Zakres
wskazan

\%
2

L
..55
...275
...550

... 1100

Wartosé
dziatki
\V

3

0,2

1

5
10
20

0...2,5/5/10/20 A.

Rezystancja
vtewnetrzna

k kit

i4
0
100
,500
1000
2000

Zakres
czestotliwosci
Hz

5
15.. .50-... 10000
15...50... 8000
15.-.50.., 1200
15...50... 700
15...50... 400

Klasa
doktad
nosci

2,5



UM-5B. Zakresy pomiarowe rezystancji.

Zakres Rezystancja Napiecie Klasa
pomiarowy wewnetrzna zasilajagce doktadnosci
kil, Mil kil \%
1 2 3 4
0...20 kil 0,5 1,5
0...2 Mil 50 ml5 4/
0...20 Mil m 500 15
UM-5B. Zakresy pomiarowe pojemnos$ci
Lo [
Zakres Warto$é Srodkowa Napiecie Uchvb
pomiarowy podziatki zasilajac e y
;UF ,UF
1 2 3 4
0...2 0,1 220 V, 50 Hz +1,5# dtugosci

podziatki

przemiennych /kla-

UM-7T-. Zakresy pomiarowe napieé¢ statych /klasa 1,5/ i
sa 2 ,5 / 7
Zakres *Rezystancja Zakres Rezystancja /
pomiarowy wewnetrzna pomiarowy wewnetrzna
;omv, V kil \% Mil
1 2 3 4
0...60 mv 0,6 0...30 1.
0...100 10 0...100 10
0...300 10 0...300 10
0...1 V 100 0...500 50
0...3 100 0...1500 50
0...10 1000 xx/ -
ww - - -
' /Rezystancja wewnetrzna wynosi 100 000il/V.
'Przy uzyciu sondy pomiarowej typu SWN-30 uzyskuje sie dodatkowo trzy
zakresy: 0...10/30 kV /nap. st./ i 0...10 kV /nap. przem./. Rezystan-

cja wewnetrzna - 300 Mil

/

UM-7T. Zakregy pomiarowe pragdéw statych /klasa 1,5/ i psaniamych /klasa ’2,5/

——7‘ ---------- ,—I—

Zakres Rezystancja
pomiarowy wewnetrzna

UA, MA

1 2

0...10 jjA 10000
0...30 10000
0...0,1 mA 600
0...0,3 600
0...1 67
0...3 67

x/ P.r.z.y uzyciu dwéch bocznikow typu TB-3
3 zakresy: 0...2,5/5/10/25 A pr. st.

Zakres .Rezystancja
pomiarowy wewnetrzna
mA, A li

3 4
0...10 mA 6,7
0...30 6,7
0...100 m 0,68
0...300 0,68
0...1A 0,075
0...3X 0,075

uzyskuje sie dodatkowocztery
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UM-7T. Zakresy pomiarowe rezystancji /klasa 1/

'Zakres Wartos¢ Srodkowa Napiecie zasilajgce
pomiarowy podziatki i pomiarowe
SI, kil , Mil , Gil SI, kil , Mil \YJ
1 2 3
0, 2il .. .50042. 10il 1,5
2il ... 5 kSI 100 1,5
20il .. .50 kSl 1 kil 1,5
200il ...500 kil 10 1,5
2kil .. .5 Mil 100 1,5
20kE ...50 Mil 1 Mil 0
0, 2Mil ... 500 Mil 10 oV’
IMil .. .2,5 Gil 50 500x/

Zasilanie ze Zrddta zewnetrznego.

UM-7T. Zakresy pomiarowe pojemnosci /klasa 1,5/

Zakres Wartosé Napiecie Napiecie
pomiarowy srodkowa pomiarowe zasilaj gce
piF, nP, ;uP podziatki /50...60 Hz/ /z siecil
» nP, ;uF Vv
. [ i
1 2 3 4
4 pF... 10 nF 0,2 nP do 220
20 pP...50 nF 1 do 26 220 V +1096
2 nP...5 nP 0,1 ~P do 4,5 50...60 Hz
20 nP... 50 ;iF 1 do 4.5

Mierniki typow UM-3B, UM-4B, UM-5B i UM-7T majg jednakowe obudowy, o
nowoczesnych i estetycznych ksztattach, wykonane z tworzywa izolacyjnego.
Wymiary gabarytowe: 205 x 117 x. 78 mm. Masa ok- 1 kg. Mierniki te dos-
tarcza sie w pudetkach-futeratach ze styropianu o wymiarach: 228 x 140
x 118 mm. Wdolnej cze$ci pudetka sg miejsca na przewody pomiarowe z Kcri-
céwkami wymiennymi, ktére moga byé dostarczone razem z miernikiem.

&

41



mgr inz. Zbigniew JAWORSKI

Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej "PAP"

ROWNOWAZNIA. ELEKTROPNEUMATYCZNA W SYSTEMIEAPNEFAIz*

Regulowane wielkos$ci procesdw przemystowych, bardzo czesto psetwarzane
sg za pomocg urzgdzen pomiarowych, ktérych sygnatem wyjSciowym jest na-
tezenie- pragdu statego.BezposSrednia wspoOtpraca tego rodzaju urzadzen, po--
miarowych z regulatorami lub ustawnikami pozycyjnymiesystemu.PNEFAL Sta-
ta sie mozliwa po uzupetnieniu systemu elementem réwnowazni elektropneu-
matycznej. Poza tym, wprowadzenie réwnowazni elektropneumatycznej roz-
szerzg system PNEFAL o pozycje przetwornika elektropneumatycznego.

Dotychczasowym rezultatem prac rozwojowych, zwigzanych z . rownowaznig
elektropneumatyczng, jest wprowadzony obecnie do produkcji "PAP"-u w Fa- .
lenicy, regulator elektropneumatyczny REP3 oraz ustawniki pozycyjne ¢ z
wejsciem elektrycznym.

Niniejszy artykut obejmuje pewne zagadnienia zwigzane z rownowaznia
elektropneumatyczng przy zachowaniu kolejnos$ci prowadzonych prac: prze-
twornik elektropneumatyczny, a nastepnie regulator.

Przetwornik elektropneumatyczny

Przetwornik elektropneumatyczny zbudowany zostat na podstawie rdwno-
wazni pneumatycznej, stosowanej w systemie PNEFAL. Magnetoetektryczny
zesp6t zadajgcy umieszczono nad dzwignig réwnowazni pneumatycznej{dzwig-
nia cewki powigzana jest z dzwignig réwnowazni profilowanym tagcznikiem
sprezystym. Zewnetrznie przetwornik charakteryzuje sie Zwarta, pie'trowa
budowsg.

Schemat przetwornika elektropneumatycznego przedstawiono na rys* .

Pradowy sygnat wejsciowy i powoduje powstawanie w magnetoelektrycz-
nym uktadzie, sity proporcjonalnej do warto$ci.prgdu i . Sita ta dziata
na dzwignie cewki /3/ i poprzez tgcznik sprezysty /5/ Xa dzZwignie réwno-
wazni /6/. Wychylenie dzwigni réwnowazni powoduje zmiane wyptywu powie-
trza z dyszy /7/, co pocigga za sobg zmiany ciSnienia kaskadowego p. ,
cisSnienia wyjsciowego pierwszego stopnia wzmacniaoza przetwornika /.typu'
dysza-przystona/. Dysza jest zasilana przez staty diawik /\5/ stabilizo-
wanym cis$nieniem ze- stabilizatora /14/.

Cisnienie kaskadowe p™ pierwszego stopnia wzmacniacza'steruje. wzmac- .
niaczem mocy /16 /f ktdérego cisnienie wyjsciowe p oddziatuje na mieszek
ujemnego sprzezenia.zwrotnego.Wzmocnienie wzmacniacza mocy wynosi 20, a
zakres jego wysterowania 56,8 + 60,8 kN/m*,

12



Rys. 1. Schemat przetwornika elektropneumatycznego I
1 - zespdt magnesu trwatego, 2 - cewka, 3 - dZwignia cewKki,
4 - tozyska sprezyste dzwigni cewki, 5 - profilowany ‘tacz-
nik sprezysty, 6 - dzwignia rownowazni, 7 - dysza, 8 - przy-
stona, 9 - mieszek sprzezenia zwrotnego, 10 - sprezyna ze-
rujgca, 11 - tozyska sprezyste dzwigni rownowazni, 12 - ogra-
nicznik ruchu dzwigni, 13 - podstawa, 14 - stabilizator wej-
§ciowy, 15 - ditawik wejSciowy, 16 - wzmacniacz, 17 - pojem-
no$é¢ stabilizujgca.

Pojemnos$¢é stabilizujgca /17/ ttumi pulsacje cisnienia wyjsciowego p
powstate w wyniku pracy wzmacniacza mocy. Sruba nastawcza sprezyny zeru-
jacej stuzy do ustalenia punktu zerowego przetwornika. Wnormalnej pozy-
cji przetwornika dzwignia rownowazni zajmuje potozenie pionowe.Pomijajac
szczegOty doboru zespotu magnetoelektrycznego przetwornika nalezy zazna-
czy¢, ze wybor konstrukcji zespotu podyktowatly zaréwno wzgledy technolo-
giczne, eksploatacyjne, jak i wzgledy naturalnego uzupetnienia systemu
PNEPAL. Warto$¢ parametrow ustroju magnetoelektrycznego wynikta z kom-
promisu pomiedzy doktadno$cig przetwornika, ktérg determinuje wielkos¢
sity uktadu magnetoelektrycznego, a ograniczeniami gabarytu zespotu.

Jezeli poréownywanie momentéow sit dziatajgcych na dZzwignie cewki nas-
tepuje przy duzej wartosci tych momentéow, to udziat nieliniowej Sity
dziatajagcej na przystone, wplyw temperatury na elementy sprezyste i wptyw
zmian ci$nienia zasilania, sg w ogélnym bilansie momentow odpowiednio ma-
te. Natomiast dla zapewnienia dostatecznie liniowej zaleznos$ci ciSnienia
od pragdu, przemieszczenie cewki powinno odbywa¢ sie.praktycznie w jedno-
rodnym polu magnetycznym, co przy duzej sprawnos$ci uktadu magnetoelektiy-
czneg) ogranicza ruch cewki do niewielkich odchyleh.

Na warto$¢ sity ustroju magnetoelektrycznego przy ustalonej wielkos$ci
pradu rzutujg: indukcja w szczelinie magnesu i dtugc$¢ przewodu uzwoje-
nia cewki. Uzyskanie wysokiej indukcji w.szczelinie powietrznej zalezy w
gtéwnej mierze od energii magnetycznej i koercji uzytego materiatu ma-

13



gnetyeznego. Z dostepnych obecnie materiatow na magnesy trwate najodpo-
wiedniejszy jest magnes lany ze s'topu Alnico.400. Wazng wtasciwoscig u-
zytkowa magneséw stosowanych, w tego rodzaju przetwornikach jest wptyw
temperatury. | tak dla stopow typu Alnico w zakresie temperatur 0 do 50 C
wspoOtczynnik zmiany indukcji w szczelinie magnesu waha sie w ‘granieati
-0,196 do -0,3$/100C. Dla tego samego materiatu, warto$§¢ wspodtczynnika tem-
peratury zalezy od prawidtowego magnesowania i od ksztattu magnesu. Na-
biegunniki obwodu magnetycznego wykonano ze stali Armco.

Szczegllnie duzo uwagi poswiecono wykonaniu oewki. Szukajgc optymal-
nych wymiarow przeprowadzono szereg prob z cewkami o-r6znych wymiarach.
Szto tu nie tylko o wielkos¢ sity napedowej ustroju magnetoelektrycznego,
ale tez i o wspdtczynnik ttumienia, na ktory zasadniczy wplyw ma korpus
aluminiowy cewki /rezystancjg korpusul/.

Ostatecznie przyjeto:

Obwod magnetyczny:
- ksztatt garnkowy o wymiarach 0 $2 x .54
- indukcja magnetyczna w szczelinie 0,3!'E

Cewka:

al/ Wykonanie dla zakresu 0 + 5 mAi 0 f 10 mA - Liczbg zwojéw z » 1990
rezystancja uzwojenia cewki Rc”680it

b/ Wykonanie dla zakresu O +20 mA - z =950} Rc<2i0Jl

o " » 4 +20 mMA - z « 1190} Rj" 210SL

d/ " " " 0 +50 mA -z =400; Ro”"65it

e/ " " " 10 +50 mA - z =500; Ro0<85&
Srednica podziatowa uzwojenia cewki - dcr = 32 mmn

Dla utatwienia jako$ciowej oceny i doboru parametréw konstrukcyjnych
przetwornika, nalezy przeprowadzi¢ analize- wptywa parametrow konstrukcyj-
nych elementéw przetwornika na jego wtasnoséci, a SzczegOlnie na. stabil-
no$¢ -i doktadnos¢.

Roéwnania opisujgce dziatanie zespotu magnetoelektrycznago:.e
Sita napedowa cewki

Wustroju magnetoelektrycznym wystepuje hamowanie ruchu przebiegc’)w,
nieustalonych wskutek'ruchu korpusu aluminiowego oraz uzwojen cewki w po-
lu magnesu trwatego. Korpus ten stanowi, zwarty zwdj.ROwWniez samo uzwoje-
nie cewki zamkniete na obwoéd zewnetrzny'wywotuje hamowanie ruohu*

Sita wywotujgca hamowanie korpusu

KBTdJ * 3 Tdk-8\t ir

przy czyni:

d - Srednica korpusu cewki

R - sprowadzona rezystanoja korpusu cewjki

e - sita elektromotoryczna indukowana.«/ korpusie cewki
u - przesuniecie korpusu cewki w polu magnesu trwatego .

- wspotczynnik ttumienia w wyniku ruchu korpusu
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Analogicznie mozna okres$li¢c wspotczynnik ttumienia powodowany ruchem
uzwojenia cewki

- (BJddcirzy
'tic~ Rc+Rz

przy czym:

Rc - rezystancja uzwojenia cewki

Rz - rezystancja obwodu zewnetrznego /rezystancja wyjsciowa urzadzenia
pomiarowego/

a wiec wypadkowa sita ttumigca ruch cewki /pominieto ttumienie powie-
trzne/ .

Rownanie dynamicznej réwnowagi dzwigni ustroju magnetoelektrycznego /po
sprowadzeniu momentu bezwtadnos$ci i momentu oporowego dzwigni réwnowaz-
ni do dzwigni cewki/

przy czym:

1 - moment bezwtadnos$ci ustroju ruchomego uktadu magnetoelektrycznego
Ilg - moment bezwtadnos$ci-dZzwigni réwnowazni

Przetozenie
nr JUL. - JL
0z ~ b

ty,- kat,odchylenia dzwigni ceWKki

ty - kat odchylenia dZwigni rownowazni

Moment napedowy

Kip Q L ij
Jednostkowy moment zwrotny tozyska sprezystego dzwigni cewki

Jednostkowy moment oporowy dzwigni réwnowazni sktada sie z momentu Zr'yot
nego zamocowania sprezystego dzwigni, z momentu powstatego od .ugiecia
mieszka sprezystego i sprezyny zerujacej.

Kz - » + CmcztCse?2

Cm - sztywno$¢ mieszka

Cs - sztywno$¢ sprezyny zerujacej

J ; J - momenty bezwtadnos$ci przekroju poprzecznego zawieszen sprezys-
tych

11} I p - dtugos$s¢ zawieszen sprezystych

E - wspo6iczynnik sprezystosci wzdiuznej



Transmitancja magnetoelektrycznego zespotu napedowego uktadu dzwigni
ma postac:

&1 (S)
nn (5)

Ka 4 f s T ]

przy czym:

la* ) +&
ka mk +\V

Do obliczen mozna z przyblizeniem przyjac¢, ze:

Aate

129
przy czym,
Qc - ciezar cewki
.Qd - ciezar dzwigni rownowazni
Z odpowiednich zalezno$ci po podstawieniu wartosci liczbowych, mozna
okresli¢ parametry uktadu, ktdre 'zestawiono ponizej w tablicy*.

Wykonanie Km Aic 1 2 n la Ka
prad wejscio- Nm/A Ns/m ItNm  sek "dNm sek Nm/rad
wy mA
"0 - 5 2 0,072 16 24 16 0,07
0 - 10 2 0,072 16 12 16 0,08
0-20 1 0,018 16 12 16 0,08
0 -.50 0,4 0,003 11 m 12 n 0,08
4 - 20 1,25 0,022 20 12 20 0,08
10 - 50 0,5 0,004 14 12 - 14 0,08
Transmitancje kaskady sterujgcej ustalono:
P*Isg . Ka 1 kNim*
u (S Yistl * 0O.ZSH Ajm .

Transmitancje wzmacniacza mocy. dla typowego obcigzenia przyjeto:

£u.. (A .Ka --ML.
Pk (S) Ta541 sTT

Nalezy tu uwzgledni¢ nasycenia, ktore wystepujg w obu stopniach wzmoc-

nienia. \ j
[ | . !

Poza tym w uktadzie przetwornika wystepuje mechaniczne ograniczenie ru-
chu dzwigni rownowazni. Na podstawie schematu konstrukcyjnego i ustalo-

nych wyzej zalezno$ci mozna przedstawi¢ schemat blokowy przetwornika jak
na rys. 2.

Wspdtczynnik okres$la zaleznos¢é sity, z jakag na przystone dziata
strumien powietrza wyptywajacy z dy3zy od ci$nienia kaskadowego P”, przy
linearyzacji. charakterystyki sitowej.
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Rys. 2. Schemat blokowy przetwornika elektropneumatycznego
‘Na podstawie pomiarow ustalono:
K -25mw> r k *

Wspétczynnik Ki okres$la zaleznosé sity wytworzonej przez mieszek sprze-
zenia zwrotnego od cisSnienia powietrza na wyjsciu przetwornika

K6 *AefZ5"i<r m

AgE - powierzchnia efektywna mieszka sprzezenia zwrotnego.

Przy ocenie doktadnos$ci przetwarzania mozna zatozy¢, ze konstrukcja
przetwornika, oparta na elementach sprezystych potaczonych bez luzow i
utozyskowan ciernych /pomijajgc tarcie wewnetrzne elementéw sjrezystych/
mpozwala na pominiecie nieliniowos$ci typu strefy nieczuto$ci i histerezy,
wynikajace z konstrukcji mechanicznej. Przy takim zatozeniu statyczny
btad przetwarzania okre$lony jest przez zmiany parametrow uktadu, wyni-
kajgce ze zmian wspoétrzednych stanu fizycznego przetwornika. Wplywy te
mogg mie¢ dwa zasadniczo rézne skutki: zmiane czuto$ci przetwornika oraz
ezmiane zera. Zmiany zera moga powstac wskutek niestatos$ci elementow ukta-
du.

Upraszczajgc nieco zagadnienie mozna przyjac¢, ze bilad przetwornika po-
wodowany zmiang warunkéw przetwarzania, wynika ze zmian czutos$ci poszcze-
golnych cztonéw -uktadu. Wowczas dla stanu ustalonego, przy sygnale wej-
§ciowym i = const., mozna zapisac

B KR by AR (Gmdg K (<a +eKa)

przy czym.

Kg Ka n

zatem bigd wzgledny

6Pu .. Km Kglf* (Kg +A Kg) (Ks +AKs)J
Pumax-Pumiim " I dtKg K$)(Km *AKm) (Kg +AKg)

Z zaleznodci tej wynika, ze zasadniczy wpltyw na doktadno$¢ przetwor-
nika majg zmiany wspotczynnikdw Km i Kg. Jezeli zmiany Km i Kg,wynikie z
ze zmian wspo6trzednych stanu fizycznego przetwornika, zachowujg ten sam
kierunek i zblizong wartos¢ /dla K K ~1/ mozna osiggng¢ pewng kompen-
sacje tych wptywow. Z powyzszej zaleznos$ci mozna tez sformutowac varunek,
ze im wyzsza wartos¢ wspotczynnika K , tym mniejszy wplyw od jego wzgled-
nych zmian na uchyb przetwornika.
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Ela ilustracji wzglednej jakos$ci przetwornikdw poszczegdlnych wykonac,
.zestawiono ponizej wartosci liczbowe, .odpowiednich wspo6tczynnikéw wzmoc-
nienia. T B '

Wykonani Ko Kow Kg Ks K" ow
AN Prnd kN/m~» kN/m™

wejscio- mA Nm m3

/  wy mA .

[ O- 5 900 56,2 4,5 « 100 1,3 -10" 52
6 - 10 1800* 225 9 - 107 2,6 =10"" 185

i 0-20 900 225 9 «10;? 2,6 -10"" 190
6'r 50 360 . 225 9 «10? 2,6 -10 ' = 205
4-20 1125 225 o 9 < 10c 2,6 10" 195

*10 - 50 . 450 225 9 <105 2,6 ~10"" 195

przy czym

Ko - wspotczynnik wzmocnienia przetwornika w uktadzie otwartym

; i Ko = Km *Kg

Kow - bezwymiarowy wspdtczynnik wzmocnienia przetwornika w uktadzie otwar-

_tym-;
K'ow - pomierzony bezwymiarowy wspoétczynnik'wzmocnienia przetwornika w
mukladzie otwartym /tgcznie z torem wewnetrznego sprzezenia zwrot-
nego, dysza-przystonal/..

Manalityczne okre$lenie- granicznej" warto$ci wspdtczynnika wzmocnienia
Ko, ze wzgledu na stabilno$¢ uktadu, nie bardzo jest uzasadnione z powo-
du zbyt szacunkowego obliczenia wartosci wspotczynnika ttumienia % i

Rys. 3,. Odpowiedz przetwornika na skok pradu wejsciowego
I r wykonanie .przetwornika na zakres 0 - 5mA; I1l. - wykonanie
przetwornika na zakres 0 - 10 mA; la - i =5mA, Ib- 1 -
2,5mA, Ic - i1 =1mA; lla - i1 » 10n&, Ilb - 1 = 5imA,
lic v 1 2 mA; szybkoSC przesuwu tasmy 10 mm/sek.”
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Na rys.
twornika na r6zne wartosci

3 przyktadowo podano zarejestrowane odpowiedzi
skokéw pradu wejsciowego.

uktadu

prze-

Po wykonaniu badan przetwornika ustalono nastepujace dane techniczne:

1. Sygnat wejsciowy;

prad staty al 0 - 5 mAR <880X1 d/ 0- 50 mAR <.6512.
b/ 0 - 10 mA; RWe <88011 e/ 4- 20 mA;RWe <27011
c/ 0 - 20 mA. R® <210X1 f/10 - 50 mA; R"® < 85X1
—2 .4Sygnat wyjsciowy 19,6 - 98 kN/m2
3* Doktadno$¢ ustawienia
zakresu pomiarowego - 0,5%
4. Klasa przetwornika
wykonanie 0 $ mA 1,6
. pozostate wykonania - 0,6
5. Nieliniowo$¢ -0,1%
6. Histereza - 0,05%
7. Wplywy zmian cis$nienia
zasilania w zakresie
127 - 150 kN/m2 0.3%
wykonanie 0 - 5 mA ’
> % e i, ed 10kN/m2
pozostate wykonania -”~okN/m2
'8. Wplyw temperatury 1
wykonanie 0'- 5 mA -
pozostate wykonania 0,5%
10K
T e ke 2

9. Cis$nienie zasilania
10.Dopuszczalna temperatu-

- 137,3 +13,7 kN/m

ra otoczenia - 253 - 323 K
11.Maksymalny wydatek A
- powietrza 8,3 * 10 ml/s

Regulator elektropneumatyczny REP 3

"PAP" w Palenicy podejmuje produkcje regulatora' elektropneumatycznego
dwéch typow: REP3-2 typ Pl i REP3-3 typ PID, do zabudowy nas$ciennej.

Na rys. 4 przedstawiono schemat'tych regulatoréw. Wspdtczynnik wzmoc-
nienia regulatora w uktadzie otwartym zostaje cze$ciowo zmniejszony w
stosunku do wspétczynnika K przetwornika elektropneumatycznego,ze wzgle -
du na zwiekszenie sztywnosé$ci dzwigni réwnowazni przez dodatkowe mieszKki
/IszczegOlnie przez mieszek podwdjny/.

Parametry regulatoréw REP3-2 i REP3-3 sg analogiczne jak regulatorow
typu TRPI i TRPID systemu PNEFALl, przy uzupetnieniu sygnatem wejsciowym
wedtug podanych zakreséw dla przetwornika elektropneumatycznego.

Przy porownaniu jakos$ci regulatoréw elektropneumatycznych z jakoS$cia
. regulatorow typu TRPI i TRPID, daje sie zauwazy¢ jedynie niewielkie zwi=k-
szenie wpltywu zmian ci$nienia zasilania /oczywiscie z wytgczeniem wyko-
maniajia zakres 0 -5 mA/.

7 Zakres wysterowania regulatora elektropneumatycznego wynosi
.nio:
/r dla wykonania O - 5 mA okoto 1,2%

- dla pozostatych wykonan nie przekracza O, 6$.

odpowied-
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Rys. 4. Regulator elektropneumatyczny REP 3
a/ Schemat budowy - wariant obowigzujgcy w przy-
padku regulatora typu PID, b/ wariant obowigzu-
jacy w przypadku regulatora typu PI, ¢/ uprosz-
czony schemat blokowy regulatora typu PID.

Wregulatorze elektropneumatycznym cisSnienie reprezentujgce wartos¢
wielkoSci zadanej przytgcza sie do mieszka N /praca normalna/ lub do
mieszka R /praca rewersywna/ i odpowiednio ustala sie kierunek pradu wej-
S§ciewego reprezentujgcego wartos¢ wielkos$ci mierzonej w cewce uktadu ma-
gneto elektrycznego regulatora.

Zakonczenie

Ograniczenie wykonania REP3 tylko do zabudowy nasSciennej wynikto z
braku odpowiednio przystosowanego wskaznika lub rejestratora, gtdwnie po-
dwojnego wskaznika mieszanego, to znaczy posiadajacego jeden system pneu-
matyczny a drugi elektryczny. "PAP"przystepuje obecnie do opracowania ta-
kiego wskaznika.

Przewiduje sie tez podwyzszenie jakos$ci regulatora elektropneumatycz-
nego przez uzupetnienie zespolem magnetoelektrycznym nowego regulatora

typu TR-2

'Wregulatorze typu TR-2 wzmocnienie w uktadzie otwartym jest okoto 3
razy wieksze od warto$ci uzyskiwanej w dotychczasowych wykonaniach.Zwiek-
szenie wspoOtczynnika wzmocnienia jest wynikiem usuniecia mieszka podwdj-
nego i zastosowania czujnika rownowagi z dyszkg ezektorowg. Dla zapew-
nienia stabilnos$ci regulatora wprowadzono odpowiednio matg pojemnos$¢ thu-
migcg na wyjsciu wzmacniacza mocy.
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mgr Stefan SEKOWSKI
Instytut Mechaniki Precyzyjnej

POLSKIE PRZYRZADY
DO NIENISZCZACYCH POMIAROW GRUBOSCI POWLOK

Wstep

\f miare wzrostu mechanizacji produkcji, zwtaszcza w przemystach: meta-
lowym, motoryzacyjnym, teletechnicznym i elektronicznym, oraz W miare
zaostrzania norm okres$lajgcych jako$¢ wyrobow, obserwuje sie coraz szyb-
szy rozwdj nieniszczacych metod kontroli, a wséréd nich - pomiaréow gru-
bosci powtok. Przy masowej, zmechanizowanej produkcji elementéw pokrywa-
nych -jedynie szybkie i nieniszczgce metody moga zapewni¢ odpowiednig kon-
trole grubos$ci naktadanych powtok oraz wtasciwe rozliczenie zuzycia me-
dali.

Dzieki statemu udoskonalaniu warstwomierzy takie wtasnie pomiary sg
obecnie bardzo doktadne, szybkie i powtarzalne. W ostatnich dziesieciu
latach wszystkie wysoko uprzemystowione kraje wprowadzity u siebie nie-
niszczace pomiary grubosSci powtok ochronnych.

Najbardziej rozpowszechnione metody pomiarowe, jak: magnetyczne,elek-
tromagnetyczne, elektryczne i izotopowe, stosowane sg nie tylko w labo-
ratoriach kontrolnych, ale tez bezposrednio na stanowiskach produkcyjrych.

Instytut Mechaniki Precyzyjnej, jako jednostka wiodgca tematu . RWPG
IV.12.5*5.-01 "Opracowanie metod i przyrzadéow do nieniszczacych badan
grubos$ci powtok metalowych", prowadzi prace badawcze, inicjuje produkcje
warstwomierzy oraz organizuje narady specjalistow w tej dziedzinie z kra-
jow cztonkowskich RWPG. W wyniku dotychczasowej wspOtpracy powstat wspdl-
ny projekt zaleceh normalizacyjnych, na podstawie ktérego-we wszystkich
krajach cztonkowskich obowigzywa¢ bedag jednolite przepisy i normy doty-
czace aparatury oraz metodyki prowhdzenia pomiaréw nieniszczacych.

WPolsce produkowane sg juz seryjnie trzy rodzaje warstwomierzy zale-
canych przez normy do stosowania w krajach cztonkowskich RWPG.Sg to war-
stwomierze elektromagnetyczne, termoepjektryczne i radioizotopowe.

1. Warstwomierze elektromagnetyczne

Do konca roku 1969 w przemys$le polskim pracowato 1050 warstwomierzy
elektromagnetycznych typu Ultrametr A-8S i A-50. Oba rodzaje przyrzadow
stuzg do prowadzenia szybkich, doktadnych i nieniszczacych pomiarow gru-
bosci wszelkich powlok niemagnetycznych na podtozu magnetycznym, zaréwno
w warunkach laboratoryjnych, jak tez w warunkach terenowych.
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Warstwomierz ten zostat uznany za typ zalecany dla krajow cztonkow-
akich RAWPG i jest donich dostarczany od 1968 roku.w partiach po ok. 150
sztuk rocznie. Uitrametr A-85 uzyskat $wiadectwo zatwierdzenia typu w
Instytucie Mechaniki Precyzyjnej oraz uzyskat atest Deutsches Amt e-flr
Messwesen und Warenprifung /DDR/.

. Zasada dziatania Ultrametru A-8S polega na wykorzystaniu zmian sprze-
zenia magnetycznego, zachodzgcych w jego. czujniku podczas prowadzenia po-

miaru grubos$ci powtoki. Lo <

Czujnikiem przyrzadu /rys. 1/ jest miniaturowy transformatorek o otwar-
tym obwodzie magnetycznym; sktada sie on z jarzma / 1/ oraz dwu uzwo-
jen: magnesujgcego / 2/ i pomiarowego / 3.

1 - rdzen, 2 uzwojenie pierwotne, 3 - uzwojenie wtérne

Z chwilg zblizenia czujnika do magnetycznego podioza, wskutek zamyka-
nia si7 poprzez podtoze linii'sit pola magnetycznego, w uzwojeniu pomia-
rowym 3/ indukowane jest napiecie. Po zapewnieniu odpowiednich warunkow
wielkos¢ tego napiecia jest proporcjonalna do odlegto$ci biegundw jarzma
Czujnika.od powierzchni magnetycznego podtoza, czyli od grubos$ci powtoki.
Niemagnetyczna powtoka standéwi szczeline w magnetycznym .obwodzie czujni-
ka.

Wcelu uzyskania jak najwiekszej doktadnos$ci i stabilno$ci pomiaru,
uzwojenie magnesujgce musi byé zasilane pradem o bardzo doktadnie stabi-
lizowanym natezeniu. Napiecie indukowane w uzwojeniu pomiarowym jest po-
rownywane z napieciem kompensujgcym i'nastepnie wzmacniane elektronicznie.
Takie rozwigzanie umozliwia osiaggniecie duzej czutosSci i stabilnos$ci,przy
niewielkich wymiarach czujnika, co z kolei pozwala na prowadzenie pomia-
row grubos$ci .powtok nawet na przedmiotach bardzo matych i silnie profilo-
wanych.

W sktad standardowego wyposazenia Ultrametru A-8S wchodza:

- uktad pomiarowy,

-uniwersalny statyw stolik pomiarowy,
- komplet wymiennych czujnikow,

- komplet folii wzorcowych.

Uktad pomiarowy /rys.2/, oprocz systemu elektronicznego zawiera czto-
ny regulacji oraz miernik o czterech zakresach wy3kalowany bezposrednio
w pm.

Zakres A- 0-30 pm ' Zakres C- 100-500 pm
B- 20-120 pm D- 400-2000 pm
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Rys. 2. Uklad pomiarowy warstwomierza
Ultrametr A-8S

Statyw - stolik pomiarowy /rys. 3/
stuzy do prowadzenia pomiarow grubos$ci
powtok na przedmiotach matych badz tez
profilowanych, przy uzyciu czujnikow
jednobiegunowych. Na ptycie stolika mo-
cowane by¢ moga rézne uchwyty stuzace
do unieruchamiania badanych przedmio-
tow.

Minimalne wymiary przedmiotow:

- krazki 0 4 x 0,5 mm
- kule 0 5 nim
- watki 0 1,5 x 6 mm

Czujnik dwubiegunowy, o statej sile
docisku /rys. 4/ przeznaczony jest do
prowadzenia pomiaréw grubos$ci powtok
na przedmiotach duzych i ptaskich,zwta-
szcza przy znacznej chropowato$ci po-
wierzchni, np. przy powtokach ognio-
wych i metalizacyjnych.

Do pomiardw grubosci powtok na
przedmiotach niezbyt profilowanych i .0
powierzchni gtadkiej, np. zderzaki sa-
mochodowe, pokrywy koét, stosuje sie
czujnik jednobiegunowy o statej sile

Rys. 3. Statyw pomiarowy z wymien- docisku /rys. 5/.

nym stolikiem

Niezaleznie od opisanego wyposazenia standardowego, na zamoOwienie pro-
dukowane sa czujniki specjalne, np. do pomiaréw grubos$ci powitok lamina-
tow szklanych lub przystawki do pomiardw grubos$ci chromu na pierScieniach
ttokowych.
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Rys. 4. Czujnik dwubiegunowy o statej sile docisku

Rys. 5. Czujnik jednobiegunowy o statej sile docisku

Dzieki tak wszechstronnemu wyposazeniu, Ultrametrem A-8S mierzy¢ moz-
na z duzg doktadnos$cig grubos¢ pojedynczych, jak tez i wielowarstwowych
niemagnetycznych powtok ochronnych naktadanych na przedmioty zaréwno du-
ze i ptaskie, jak réwniez profitowane i bardzo mate. Zakres pomiarowy
0 - 2000 um podzielony jest na 4 podzakresy. Blad pomiaru w zakresie 2-
30 um wynosi juz tylko +3$.

Ponadto, Ultrametr A-8S moze by¢ uzywany réwniez do orientacyjnych po-
miaréw grubos$ci podwarstw miedzi pokrytych juz powitoka niklu. Przy takich
oznaczeniach btad pomiaru wynosi +8$.

Ultrametr A-50, model 1969

Ultrametr A-50 /rys. 6/ jest to catkowicie tranzystorowany, lekki,
przeno$ny, zasilany bateryjnie warstwomierz, przeznaczony do nieniszczg-
cych pomiaréw grubos$ci wszelkich niemagnetycznych powlok na podiozu sta-
lowym i zeliwnym.

Catkowity zakres pomiarowy przyrzadu 0 - 3000 pm, podzielony jest na
trzy podzakresy:
A - 0- 120 um
B -100 - 500 pm
C -400 - 3000 pm

Btad pomiaru grubos$ci +6f°, minimalna powierzchnia pomiarowa / 35 mm,
minimalna grubo$¢ podtoza 1 mm.

24



Rys. 6. Ultrametr A-50

Zasada dziatania przyrzagdu polega na pomiarze napiecia indukowanego w
pomiarowym uzwojeniu czujnika z chwilg umieszczenia go na badanej powtlo-

ce.
Schemat blokowy uktadu pomiarowego podany jest na rys. 6A.

Rys. 6a. Schemat blokowy Ultrametru A-50
1 - czujnik, 2 - transformator kompensacyjny,
3 - wzmacniacz, 4- prostownik, 5 - miernik

Pierwotne uzwojenie czujnika pomiarowego /1/ oraz pierwotne uzwojenie
transformatora kompensacyjnego /2/ zasilane sg z generatora napieciem si-
nusoidalnym o czestotliwos$ci 70 Hz.

Wuzwojeniu wtérnym czujnika /~/ z chwilg ustawienia go na badanej po-
wtoce indukuje sie napiecie e, za$ w uzwojeniu wtornym transformatora
kompensacyjnego /2/ napiecie ek.

Z potencjometru Rk napiecie wypadkowe e-ek podawane jest na wzmac-
niacz /3/, a nastepnie prostownik /4/. Wzmocnione i wyprostowane napie-
cie podawane jest na miernik /5/, wyskalowany w jim.

Wypadkowe napiecie jest funkcjg grubos$ci mierzonej powtoki.

Dzieki zastosowaniu podwyzszonej czestotliwos$ci napiecia zasilania,
wskazania Ultrametru A-50 sg niezalezne nawet od znacznych rdznic prze-
nikalnosci magnetycznej podtoza. Producentem warstwomierzy Ultrametr A-3S
i A-50 sg Zjednoczone Zespoty Gospodarcze "Inco" w Warszawie,al.Wilanow-

ska 18a.
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2. Warstwomierz radioizotopowy GIL-21

Budowa warstwomierza

Warstwomierz GIL-21 '/rys. 7/ sktada sie z dwdchczeSci potgczonych,
kablem koncentrycznym: gtowicy pomiarowej A i bloku elektronicznego B.
W gtowicy pomiarowej 7a znajduje sie okienkowy licznik Geigera-Mlillera/"/
wymienne Zrédto promieni .5/1/, kolimator pierwotnej wigzki promieni, me-
chanizm przesuwania zZrddta, wymienna przestona i urzadzenie mocowania
badanego przedmiotu.

A - gtowica pomiarowa, B - blok elek-
troniczny, i - Zrdédto promieniowania,
2 - licznik GM, 3 - wzmacniacz,4- za-
silacz wysokiego napiecia, 5 -« zasi-
lacz niskiego napiecia, -6 - uktad for*-,
niuégcy» 7 - czasownik, 8 - uktad su-
mujacy, 9 - uktad sygnalizujacy- -

Rys.. 7

Natomiast blok elektroniczny 7B zawiera wzmacniacz impulséow /3 /,uktad
formujacy impulsy / &, uktad sumujacy / 8, woltomierz lampowy / 10/>uktad
sygnalizujacy /9/, zasilacz wysokiego /4/ i niskiego napiecia /5/ oraz
czasownik /1/.

Zasada pracy warstwomierza GIL-21 jest nastepujgca: powstate pxi wplywem
odbitych  promieni fi. wliczniku 'GM impalsy podawane sg za pomoca
kabla do bloku elektronicznego; w bloku elektronicznym impulsy te po
wzmocnieniu i uformowaniu przedstawiajg okreslonej wielkos$ci mtadunki e-
lektryczne; wielko$¢ tych tadunkéw, a tym samym czuto$¢ urzgdzenia’ mozna
zmienia¢ w do$¢ szerokich granicach; uformowane impulsy tadujg hastepnie
kondensator pomiarowy w ciggu nastawionego czasu /od #2 do 5 min./;, po
uptywie tego czasu dalsze tadowanie kondensatora zostaje przerwane przez
czasownik, a warto$¢ napiecia na kondensatorze jest zmierzona woltomie-
rzem lampowym. Napiecie to jest, proporcjonalne do ilo$ci impulsow /tadun-
Jk ¢a _wieo takze proporcjonalne do grubo$ci mierzonei warstwy. .

OkresSlenie danej grubosci powtoki zalezy od rdznicy w rozproszeniu pro-
mieni /3 przez samo podioze i podtoze z powitokg. Konstrukcja miernika GIt-21
pozwala na tatwe wyzyskanie tej roznicy przez-skompensowanie sygnatu . na
podtozu za pomocg hepolita Mferowanie ".Tym samym wskazowka-przyrzadu’ wy-
chytowego dla intensywnoéci rozpraszanych promieni/3 od podtoza ustawia sie
na zero.
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Rys. 7a. Glowica pomiarowa

Mierzagc z kolei drugim hepoli-
tem intensywno$¢é promieni/todbitych
od dotgczonego wzorca grubosci,
sprowadza sie wskazania miernika
na warto$¢ odpowiadajaca nominal-
nej grubosci powtoki na wzorze.

Po takim wywzorcowaniu przyrzg-
du, sam pomiar jest juz bardzo pros-
by, gdyz polega na wigczeniu cza-
sownika i odczytaniu po 1 minucie
wskazah miernika bezpoSrednio wmi-
krometrach.

Jak wykazaty badania,btagd pomiaru
zalezy od kombinacji materiatu po-
wioki i podioza i zawiera sie w
granicach +2-7%.

Zakres zastosowan

Z uwagi na znaczny koszt apara-
tury, metoda”™ -odbiciowa powinna,
by¢é stosowana do:

a/ pomiarow grubosci powlok z me-
tali szlachetnych, bowiem z po-
wodu zblizonych wiasciwosci fizy -
kochemicznych powitok i podtoza,
inne metody tu zawodza;

b/ pomiarow grubos$ci powtok na
przedmiotach bardzo matych, 0
powierzchni rzedu 0,4 mm2;

c/ pomiarow grubos$ci powtok bardzo
cienkich, 0,1 - 1 pm, gdy wyma-
gana jest b.wysoka doktadno$¢.

Do najbardziej typowych zastosowan metody# -odbi¢iowej'nalezg:
- pomiar cienkich powtok ztota /zakres od 0,05 do 1,5 Mm/ np. na zesty-
kach lub przepustach tranzystoréw. Srednica drutu ca 0,5 mm;

Rys.

?b.

Blok elektroniczny



pomiar.ztota na p6dvvarstwie miedzina obwodach drukowanych /gbubosé

. ztota od. 0*1 do 7,5 jim/,

pomiar rodu na podwarstwie n|kIu /grubos¢ warstwy rodu 0,12 r 2,5 pm/;
pomiar; grubos$ci cyny na stali /grubos$¢ cyny 0,5 « 2 pm/

‘pomiar grubos$ci powilok miedzianych na zywicyfenolowej lubpodtozu z

laminatow;

pomiar srebra na miedzi;

pomiar chromu na niklu;

badania procentowego skiadu stopu Sn-Pb i pomiary grubos$ci powtok sto-
powych, na siali lub miedzi;

pomiar ztota i srebra na roznych elektronicznych i elektrycznych za-
ciskach i ztgczach. Mozna mierzy¢ réwniez grubos$é ziota na podwarstwie
srebra na mosigdzu lub miedzi; -

pomiar gruboséci tantalu na szkle w opornikach i ich cze$ciach /zakres
grubos$ci tantalu-250 - 2000 %!/;

pomiar platyny’na tytanie na elektrodach i koszykach anodowych /grubos¢

platyny 0,5'- 1,5 pm/.

Charakterystyka techniczna warstwomierza GIL-21

1, Zakres pomiarowy zalezy od materiatu podtoza i powtoki. Niektore

przyktady sg wymienione ponizej. Odczyt bezposredni w mikrometrach na sta-

wskaznika wychytowego.

Mat er imt 1 Zakres pomiaru grubosci-powtok wpm
podtoza powtoki dla 147'P 204TIi ?/OSr,

. stal

mosigdz cyna. 0,5 -20

miedz v '

.mosiagdz

m miedz,

braz srebro 0,5 - 60

nikiel

mosigdz

miedZ m ztoto . 0.2 - 30

braz platyna

nikiel

srebro ztoto 0,5-7

platyna

. tytan platyna 0,5 - 5

stal

miedz " kadm 0,5-60

braz

miedz chrom 0,1 - 15
2+ Uchyb pomiaru Zalezny od rodzaju i grubo$Sci powtoki

oraz materiatu podtoza; S$rednio dc. +

3. Powierzchnia pomiarowal od 1,5 mm0 do 20 mm"
4- 0. »3 pomiaru 0,5, 1» 2, 4 minuty 2Q, 190
p >.?odzaj stosowanych Zrédet zrodta zamkniete: Pm, Tl i Sr

; l-roraieniowania jl
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6 Aktywno$¢ Zrédet do 10 mCi

.7. Zakres temp. otoczenia +10°C do h-J5°C

8. Zakres wilgotno$ci otoczenia 35 do 7 5 przy 20°C
9. Zasilanie 220 V /50 Hz/ 30 VA
10. .Ciezar warstwomierza ok. 12 kg

Producent: ZZUJ "Polon" Krakow, ul. Dzierzynskiego 124.

3« Warstwomierz termoelektryczny TWN-1
Metoda termoelektryczna

Warstwomierze termoelektryczne przeznaczone sg do nieniszczgcych po-
miarow grubos$ci powtok niklowych na podiozu stalowym, miedzianym,mosiez-
nym lub ze stopu Zn-Al.

Metoda ta polega na pomiarze napiecia termoogniwa tworzacego sie na
granicy powtoka-podtoze w chwili przystawienia do badanej powitoki czuj-
nika ogrzewanego do statej temperatury. Przy punktowym dcprcradzermu ciepta
do powtoki wzdtuz jej przekroju, ustala sie okre$lona rdznica temperatur,
ktéra zalezy od grubosSci powtoki, wielkoSci powierzchni styku oraz od
termofizyczny-eh wtasciwosci materiatu powtoki i podioza.

Opis przyrzadu

Warstwomierz termoelektryczny TWN-1 skiada sie z trzech zasadniczych
zespotow: czujnika, -uktadu pomiarowego i stolika manipulacyjnego.Schemat
blokowy warstwomierza podany jest na rys. 8.

1 - blok miedziany, 2 - uzwo-
jenie grzejne, 3 - rdzen czuj-
nika, 4 - powtoka niklowa,5 -
podfoze metaliczne, 6 - ztjcze,
i7 - zasilacz, 8 - czton regu-
lacji, 9 - wzmacniacz, 10-miep-

Rys. 8. Schemat blokowy warstwomierza TWN-1

N ajistotniejszg cze$cig czujnika jest blok miedziany ogrzewany do sta-
tej temperatury w granicach ca 120 - 170°C onaz przechodzacy przez niego
zakonczony poétkoliscie rdzen stalowy o $rednicy ca 3 mm. Zespo6t ten po-
rusza sie swobodnie w zewnetrznej obudowie, stanowigcej prowadnice.

Napiecie powstajagcego w czasie pomiaru termoogniwa jest przenoszone
do uktadu pomiarowego, tam wzmacniane i przekazywane z kolei do pzyrzg-
du wychytowego,na ktédry naktada sie wymienne skale wywzorcowane w mikro-
metrach. Sam pomiar napiecia termoogniwa jest pomiarem wzglednym, porow-
nawczym, poniewaz przyrzad przed rozpoczeciem witaSciwego pomiaru wzcrcuje



sie na probkach o znanych grubo$ciach powtoki niklowej. Warunkiem prawid-
towego wykonania pomiaru jest zachowanie tej samej temperatury wzorcéw i
badanej probki. Wtym celu badang prébke nalezy na pewien czas pozosta-
wi¢ w pomieszczeniu, .w ktéorym znajduje sie przyrzad i wzorce.

Wyglad zewnetrzny przyrzagdu TWN-1 przedstawia rys. 9= Zasadniczymi e-
lementami konstrukcyjno-funkcjonalnymi warstwomierza sg: zespdét stolika
manipulacyjnego wraz z czujnikiem oraz elektroniczny uktad pomiarowy.

Rys. 9* Warstwomierz TWIT-1

Podstawe stolika manipulacyjnego stanowi masywna zeliwna ptyta,na Kkto-
rej umieszcza sie badane przedmioty. Na ptycie stolika umocowany jest
statyw, stanowigcy konstrukcje wspornikowag dla czujnika. Przeguby staty-
wu umozliwiajg prawidiowe usytuowanie czujnika wzgledem badanego przed-
miotu. Czujnik potgczony jestz ukiadem pomiarowym za pomocg wielozyto-
wego przewodu ekranowego. W skitad uktadu pomiarowego wchodzg: zasilacz,
wzmacniacz sygnatu czujnika' oraz elektryczne elementy regulacyjne i po-
mocnicze.

Zasilanie przyrzadu odbywa sie z sieci prgdu przemiennego o napieciu
220 V.
Wtasciwosci metrologiczne

Zakresy pomiarowe:

nikiel na stali 5 - 40 pm
nikiel na miedzi 3 - 30 pm
nikiel na mosigdzu 3 - 30pm
nikiel na stopiezZn-Al 5 - 30pm

Doktadnos¢ pomiaru obowigzujgca dla produkcji seryjnej wynosi +6% +2 pm
i jest wazna dla obu zakreséw pomiarowych pod warunkiem $cistego przes-
trzegania w trakcie uzytkowania danych eksploatacyjnych, przewidzianych
dla warstwomierza, jak:

- zasilanie z sieci pradu przemiennego 50 Hz, 220 V +208$,
- Cczas nagrzewania wstepnego - 60 min.,
- wyréwnanie sie temperatury stolika i wzorcéw,
- maksymalna czestotliwos¢ wykonywania pomiaréw - 1 min.,
- czas wykonywania pomiaru - ok. 4 sek.,
- wzorcowanie /kontrola zakresu pomiarowego/ w odstepach czasu 60 min.,
- minimalna wielko$é powierzchni mierzonej / 12 mm,
- minimalny dopuszczalny promien krzywizny - 25 nim,
- temperatura otoczenia - +10°C do +35°C, 0
- wilgotnos¢é wzgledna powietrza - do 80$% przy 30 C.
Producentem warstwomierza TWN-1 jest ZzUJ "Polon" w Krakowie, ul.Dzier-
zynhskiego 124.
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Euzebiusz MADOWICZ
Wroctawskie Zaktady Elektroniczne "Elwro"

MECRAOTZACIA MONTAZU PLATOW PAMIECI FERRYTOWE]J]

W ostatnim c¢wieréwieczu nastgpit dynamiczny rozw6j maszyn cyfrowych.
Powstata koniecznos$¢ poszukiwania nowych, lepszych i tanszych rozwigzan

przy ich produkcji. Kadra konstruktoréw, technologdéw i innych specjalis-
tow zmobilizowana zostata do opracowania nowych rozwigzan W systemie pa-
miecig dla maszyn cyfrowych i innych urzgdzen stosujgcych technike pamie-
ciowa.

Ostatnie dziesieciolecie przyniosto wiele ciekawych nowoscimdotycza-
cych jakos$ci, gestos$ci zapisu, uzytych materiatéw i rozwigzan konstruk-
cyjnych pamieci.

Mimo ze zagadnieniem mechanizacji montazu ptatow pamieci ferrytowej na
rdzeniach pierScieniowych zajmowato sie szereg firm, informacje na ten
temat sg zadziwiajgco nieliczne. Wynika to stad, ze firmy pilnie strze-
ga tajemnicy stosowanych technologii.

N.J. Padiejew opisuje [11 w skrécie mozliwo$s¢ zastgpienia zmudnej,
recznej pracy szycia pamieci ferrytowej na rdzeniach pierScieniowych przez
prace maszynowa.

Zebrane na ten temat informacje potwierdzajg mozliwo$¢ zmechanizowania
operacji recznych, a tym samym skrdcenia czasu wykonania.

Patent nr 134915 pt. "SposOb przeszywania matryc pamieci z elementami

w ksztatcie pierscieni”, [2] opisuje metode szycia pamieci przy uzyciu
rdzeni ferrytowych o Srednicy otworu 1 mm. Szycie przewodem odbywa . sie
wg wspoétrzednych osi "x" i "y". Ramka technologiczna posiada konstrukcje

pozwalajacg na znieksztatcenie podziatki do tego stopnia, Zze otwory rdze-
ni ferrytowych pokrywajg sie, co pozwala na wprowadzenie igty z nawle-
czonym przewodem prawie pod katem' 90°. Autor nie podaje, czy szy-
cie siatki przebiega recznie, czy mechanicznie. Mozna wnioskowac,ze jest
to' czynnos$¢ nie zmechanizowana, gdyz po wykonaniu szycia siatke przywra-
ca sie do pierwotnie zatozonych wymiaréw konstrukcyjnych. Rys. 1lilustru-
ja sposéb przeszywania pamieci wg patentu 134915,

Kolejny patent nr 147033 pt. "Urzadzenie do przeszywania ferrytowych
matryc" [3} opisuje metode magazynowania rdzeni ferrytowych i ich przeszy-
wania, pokazang na rys. 2.
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f. Ramka technologiczna,

2. Przew6d, 3. Rdzenie
ferrytowe pierscienio-
we

Rys. 1

Rdzenie z magazynu kierowane sg na specjalnie przygotowang matryce,
gdzie zostajg zorientowane w wydeciach, pretéw. Proces samego szycia wyko-
nywany jest za poSrednictwem specjalnej, wydrazonej igty, przez ktorg
przechodzi przewdd. lIgte z przewodem wprowadza sie w otwory rdzeni fer-

1 - Magazyn, 2 - matryca
technologiczna, 3 - Rdzeh
ferrytowy piers$cieniowy,
4 - Pret z wycieciem, 5 -
swcrzen osadzony w poz. 4
mimos$rodowo,

6- ptytka z rowkami, 7 - igta drazona,
8 - przewdd, 9 - zacisk

Rys. 2
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rytowych i przepycha na drugg strone. Proces ten kontynuowany jest do wy-
konania catego poszycia pola ferrytowego. Prace wykonuje sie recznie.

Jedno z ciekawszych rozwigzan szycia pamieci ferrytowych przedstawia
ilustracja oraz krotki opis technologiczny, zamieszczony w miesieczniku
"Funktechnik'[4] . Urzadzenie zainstalowane jest w zaktadach "Werk-Mainz"
der JBM Deutschland NRF.

Proces .montazu pamieci ferrytowej przebiega w chronologicznym porzad-
ku technologicznym. Rdzenie ferrytowe zsypywane sg na uprzednio przygo-
towang matryce. Matryca posiada zdolno$¢ orientacji rdzeni. Wykonujac
ruch wahliwy wzdtuz osi pionowej matryca pozwala nasypanym na nig rdze-
niom wpas¢ w odpowiednio przygotowane wyztobienia. Pozwala ona na utoze-
nie rdzeni w oSmiu réwnolegtych do siebie polach, po 4 w kazdym rzedzie.

Przygotowang matryce z utozonymi rdzeniami mocuje sie na prowadnice
stotu urzadzenia szyjgcego. Stét wyposazony jest w zestaw pomiarcwo-optycz-
ny i posiada mozliwo$é przemieszczania matrycy w uktadzie wspoétrzed-
nych "x" i "y"

Przew6d miedziany 0. 0,06 mm podawany jest ze szpul. Przewdd przekazy-
wany jest przez uktad pedny dwoch bebnéw, a nastepnie kierowany wupsed-
nio nastawiony rzad rdzeni ferrytowych, utozonych w matrycy. Szycie.:-, osi
"y" odbywa sie analogicznie jak osi "x".

Urzadzenie pozwala na przeszywanie rdzeni ferrytowych wg wspdtrzednych
"x", "y". Wielko$¢ rdzeni uzytych do wykonania ptatu wynosi: $raiiica zew-
netrzna 0 0,5 mm, Srednica wewnetrzna 0 0,3 mm, grubos¢ 0,16 mm, Sredni-
ca przewodu wynosi 0,06 mm. Przeszywanie rdzeni odbywa sie gotym drutem
bez posSrednictwa igty. -

Przemyst polski nie pozostaje w tyle za renomowanymi firmami ”~.maszyn
liczagcych. Rosto w zwigzku z tym zapotrzebowanie na nowe rozwigzania oraz
lepsze, bardziej ekonomiczne procesy, utatwiajgce prace wykonawcy i umoz-
liwiajgce podniesienie efektywnos$ci i jakos$ci produkcji przy mniejszym
zaangazowaniu pracy ludzkiej. W jednym z instytutéw krajowych opracowano
metode orientowania ferrytow na specjalnie do tego celu wykonanej matry-
cy. Rdzenie ferrytowe zsypywane sg na matryce, ktdéra posiada uformowane
wyztobienia. Rdzenie wypetniajg wyztobienia, miejsca nie wypetnione uzu-
petnia sie przy pomocy pedzla, a nadmiary rdzeni usuwa do specjalnie wyz-
naczonych, pojemnikéw. Przygotowane i zorientowane ferryty wystajg z ma-
frycy. Na ich wystajgcg cze$¢ nakleja sie tasme klejgcag. Matryce odwraca
sie o 180°, rdzenie wypadaja z wyztobien i pozostajg przyklejone na tas-
mie. Sam sposéb przeszycia wg osi wspoétrzednych "x y" odbywa sie recznie.
Po przeszyciu ramki tasme odrywa sie .-

W Przeniystowym Instytucie Telekomunikacji w Warszawie opracowano dla
witasnych potrzeb przyrzad usprawniajacy prace przy przeszywaniu rdzeni
ferrytowych o Srednicy zewnetrznej 0,8 mm.

Praca na' przyrzadzie polega na tym, ze rdzenie ferrytowe /1/ wciska
sie w rowki wspornika /2/ i szyje recznie. Przewo6d /3/ przeszywany, jest
przez rdzenie: dolny i goérny lewozwojnie; przewod /~ podobnie jak prze-
wéd /3/ lecz prawozwojnie, przewod /5/ przeszywany przez rdzenie i otwo-
fy $rodkowe jak na rys. 3. Z kazdego wspornika wystajg po 3 przewody. Pr”/-
gotowane wsporniki z rdzeniami sktada sie w pakiety /6/ i przeszywa p li-
niach prostych /7/. Czynnos$ci szycia wykonywane sg recznie.

W lInstytucie Maszyn Matematycznych w Warszawie opracowano urzgdzenie
do nawlekania rdzeni:ferrytowych na o$ "x". Urzagdzenie pozwala na nagar-
nianie rdzeni ferrytowych na przygotowana igte, w ktdrej zamocowany jest
przewdd. Rdzenie ferrytowe pozostajg na przewodzie, igte odczepia sie.



Bys. 3

Przewdd z rdzeniami mocuje sie w ramke technologiczng, odcina na zadang
dtugosé., rdzenie orientuje i przeszywa recznie osig "y"

Z krotkich opiséw technologicznych szycia pamieci wynika, ze ptaca
przy jej wykonywaniu wymaga duzej koncentracji wzrokowej, odpornos$ci ner-
wowej i psychicznej, prawidtowego oSwietlenia oraz szczegédlnie dobrego
samopoczucia pracownika wykonujgcego to zadanie.

Pracownik zatrudniony przy szyciu musi posiada¢ petna dyspozycje wzro-
kowag oraz wykazywa¢ duzg zreczno$¢ w palcach.Do prac tych zatrudnia sie
wytacznie kobiety, gdyz mezczyzni z reguty do nich nie nadajg sie.

Osiaggniecie duzej doktadnos$ci obrobki szycia ptatéw mozliwe jest tyl-
ko pod warunkiem rozporzgdzania prawidtowo zorganizowanym stanowiskiem
pracy oraz przeszkolong w tym zakresie kadrg.

iuializa rozwoju technicznego urzadzen wytwdrczych wykazuje, ze zwiek-
szenie doktadnos$ci obrobki szycia ptatow wystepuje dopiero woéwczas, gdy
pojawia sie nowe S$rodki wytwarzania i metody pomiarowe, ktére winny za-
pewnic:

- szybkie i sprawne, a przy tym pewne szycie duzych partii rdzeni o za-
tozonych wymiarach,

- zwiekszenie i utrzymanie na wiasciwym, wyzszym poziomie dokiadno$é?, wy-
rob6w, z uwagi na rosngcy stopien skomplikowania wymiarowo-ksztattowe-
°r

- Strzymanie na technicznie optymalnym i rownocze$nie ekonomicznie, uza-
sadnionym poziomie kosztéw.

Nowatorzy z Zaktadéw "Elwro" zaprojektowali i wykonali szereg urzag-
dzen usprawniajgcych prace przy szyciu pamieci ferrytowej. Celem byto roz-
luZznienie napiecia wzrokowego oraz prawidiowe oSwietlenie miejsca szycia.
Opracowano m.in. przyrzad optyczny zwany "wziernikien optycznym" o po-
wiekszeniu 1,8 raza. Charakterystyczng jego cechg jest duze pole widzenia.
Srednica soczewki wynosi 250 mm.Wokét soczewki, w pier§cieniu obudowy za-
mocowanych jest 70 zardwek.

W ziernik sktada sie z trzech podzespotow:
1. podswietlacza,
statywu,
3. obudowy soczewKki.

N

Wdolnej czesci wziernika usytuowany jest podSwietlacz z zainstalowa-
nymi Swietldwkami. Ptat pamieci umieszcza sie pod soczewky I osSwietla
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Swiattem goérnym i dolnym. Swiatto padajgce na ramke pamieci /o$wietlenie
gérne/ regulowane jest ptynnie przez pracownika, ktéry dobiera optymalne
warunki oSwietlenia w zaleznos$ci od swoich predyspozycji wzrokowych .Swiat-
to padajace z podSwietlacza posiada state natezenie i w zaleznodci od
potrzeb jest zatgczone lub wytaczone.

Operacje szycia i orientowania ferrytow wykonuje sie recznie.

Stanowisko uzbrojone w opisywany przyrzad poddano testom sprawdzajacym.
Otrzymano wyniki poprawne i zachecajgce do dalszych prac nad matg mecha-
nizacja.

Urzadzenie zasilane jest energig elektryczng z sieci pragdu zmiennego
220 V. Catos¢ konstrukcji tworzy zestaw, ktdéry moze by¢ uzywany przy wy-
konywaniu montazu miniaturowych elementow.

W ziernik moze znalez¢ zastosowanie w przemysle elektronicznym i pre-
cyzyjnym , woperacjach wymagajacych wyjatkowo duzego skupienia i wyteze-
nia wzroku.

Kolejne udoskonalenie w zakresie zmechanizowania prac recznych stano-
wi elektromechaniczne wurzadzenie do ciggtego nawlekania i odliczania
rdzeni ferrytowych réznych wielko$ci. Urzgdzenie do nawlekania ferrytéw
jest oparte na znanym rozwigzaniu konstrukcyjnym /podajnik wibracyjny/.
Z podajnika rdzenie kierowane sg samoczynnie na specjalnie uksztattowang
S§ciezke.Na zakonczeniu Sciezki przytwierdzony jest pojemnik z odpowied-
nio profilowanym otworem, do ktérego wpadajg rdzenie.

Pot. 2. Elektro-mechaniczne urzadzenie do licze-
nia i nawlekania rdzeni

37



W czasie przejscia przez otwor, rdzenie ferrytowe sg liczone przez u-
rzgdzenie liczgce i nastepnie pod wpltywem sit grawitacji i podajnika ukta-
dajg sie w linii pionowej wzdtuz obojetnej osi otworu. Otwor w pojemniku
zakonczony jest przystonag profilowang,w ktérej znajduje sie szczelina umoz-
liwiajgca przeprowadzenie w pierwszej kolejnosci igty z nawleczonym
uprzednio zadanym przewodem. Srednica przewodu wynosi 0,06 mm.

Przewo6d podawany jest ze szpuli do igty. Nastepnie rdzenie ferrytowe
przygotowane w pojemniku przewleka sie igtg uzbrojong w przewdd. W dal-
szej kolejnosci przystonka zostaje otwarta, a rdzenie samoczynnie wpada-
ja na.przygotowany przewo0d wychodzacy z otworu igty.

Przewd6d z nawleczonymi rdzeniami upina sie w ramke technologiczng,od-
cinajac go na wymagang dtugos¢. Czynnosci liczenia i nawlekania powtarza
sie do zadanej ilosci. Operacja liczenia i ustawiania rdzeni jest w pet-
ni zmechanizowana. Po zatozeniu'potrzebnej ilosci przewodu "x" z natozo-
mnymi ferrytami rdzenie orientuje sie i przeszywa przewodem "y" recznie.

Opanowanie nowej techniki, zapewniajacej wysokg wydajnos$¢ pracy, jest
zadaniem, stojagcym, przed naszg gospodarka. Postep technologiczny stwarza
dogodne warunki do rozwoju techniki w omawianej dziedzinie. Kazde 0sigg-
niecie techniki oznacza zmniejszenie czasu spotecznie niezbednego dla wy-
produkowania okreSlonej wartos$ci uzytkowej, a w konsekwencji - wzrost wy-
dajnosci pracy.
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ELEMENTY PSYCHOLOGII KIEROWNICTWA

l:.  Na obecnym szczeblu rozwoju produkcji ludzie, w olbrzymiej wiekszoS$ci,
]1?ragcujg zbiorowo. Wyptywa to z faktu, ze konkretne zadania produkcyjne
przerastajg najczes$ciej mozliwosci wykonawcze jednostki. Wtedy wtasnie
powstaje grupa pracujgca, czyli zespdt ludzi wspdtdziatajgcych przy wy-
konywaniu zadania produkcyjnego, ustugowego lub naukowego. Wgrupie tej
jedna z os6b wykonuje funkcje nadrzednag w stosunku do innych. Jest ona

odpowiedzialna za cato$¢ pracy, ale sama wszystkiego wykonaé nie moze.
Powstaje wiec konieczno$¢ rozdzielenia zadah miedzy podwtadnych i kiero-'
wania wykonaniem. Aby w takich warunkach praca wykonana byta dobrze i w

terminie, potrzebna jest maksymalna pomoc pracownikéow. Trzeba tu zwrdcic
:uwage na fakt. czesto nie dostrzegany przez kierownikow wyzszych szczebli:
za swoje gtéwne zadanie uwazajg oni troske o jakos¢ i ilos¢ produkcji, a
*hie oddziatywanie na ludzi. A przeciez zasadniczy wplyw na wynik produk-
cji majag bezposredni wykonawcy, ktdérzy znajdujg sie na najnizszych szcze-

blach hierarchii; Juz na szczeblu mistrza wpltyw na produkcje jest po-
Sredni, poprzez odpowiednie oddziatywanie na robotnikéw. Im kierownik
fstoi wyzej w hierarchii zaktadowej, tym to oddziatywanie jest bardziej
posrednie. Tak wiec kazdy kierownik powinien pamieta¢,
ze j e s .t od.powiedzialny za .catos¢ pracy,
ale oddziatywac¢ .na jej wynik.@i moze
tylko poprzez podwtadnych pracownikow.
Wynik pracy zaktadu zalezy od umiejetnos$ci wspotpracy kierownikéw z pod-
;whadnymi.

\. Jak by¢ dobrym przetozonym? Jak postepowaé z ludZmi, aby zdoby¢ ich
uznanie i wspodtprace? Takie pytania stawiajg sobie ludzie, ktorym powie-
rzono funkcje kierownicze.

- Wiadomo, ze sg ludzie, ktdrzy dobrze sobie radzag na stanowiskach kie-
rowniczych, umieja zdoby¢, uznanie i poparcie podwitadnych, potrafig zmo-
bilizowaé ich do duzych wysitkow. Z drugiej jednak strony sg osoby, kto-
re nie potrafig postepowaé z podwtadnymi, powodujg ciggte nieporozumie-
nia w grupie, majg stabe wyniki pracy. Nasuwa sie pytanie, na czym pole-
ga "talent kierowniczy". Zestawiono cate listy cech, ktére powinny po-
aia&an- oaoby na stanowiskach kierowniczych. Przeprowadzono wiele badan,



zebrano dane od podwtadnych i od kierownikéw wyzszych szcze"bli. Analizo-
wano cechy kierownikow, ktéorych dziaty miaty wysokg wydajnos¢ i tych,
ktérzy mieli stabe wyniki pracy. Jedna z ciekawszych prac przeprowadzit
psycholog D.E. Roach. Zastosowat on liste kontrolng zawierajgcg 328 po-
zycji, zebranych z opisow 35 dobrych kierownikéw i 35 stabych. Opisy wy-
konane byty przez kierownikéw wyzszych szczebli. Lista kontrolna zostata
zastosowana do scharakteryzowania 245 kierownikow. W rezultacie udato sie
ustali¢ 14 czynnikéw, ktore wg autora mozna traktowaé¢ jako podstawowe ce-
chy dobrych kierownikéw. Sg to m. in. nastepujgce czynniki:

mm dostarczanie dobrego przykitadu zachowaniami, ktérych oczekujg podwtad-
ni /punktualnos$¢, wykonywanie zadan/,

. - znajomo$¢ zawodu /autorytet fachowca/,

- kierowanie grupg /zdolnos$¢ planowania, organizowania i przeprowadzania
akcjil,

- lojalno$¢ jako cztonka grupy,

-przyjmowanie odpowiedzialnosci za decyzje,

- zrbwnowazenie i konsekwencja w postepowaniu,

- dostepnos¢ /gotowos¢ do kontaktdw z podwiadnymil/.

Wwielu'innych pracach dotyczacych tego zagadnienia do najczes$ciej wy-
mienianych cech mozna zaliczy¢:

- uczciwos$¢ i sprawiedliwos¢,
-'wysokie kwalifikacje zawodowe,

- umiejetno$¢ postepowania z ludzmi,
- inteligencja,

- silna wola.

Czy cechy wymienione wyzej, sa cechami specyficznie kierowniczymi?

Jako ceche kierowniczg wymienia sie np. uczciwos$¢. Czy znaczy to, ze
uczciwos¢ obowigzuje tylko kierownikow? Czy osoba nie zajmujgca stano-
wiska kierowniczego moze by¢ nieuczciwa? Podobnie jest z inteligencjg.Czy
ktokolwiek powierzytby swojg sprawe nieinteligentnemu adwokatowi lub po-
zwolit leczy¢ sie nieinteligentnemu lekarzowi?

Z powyzszych rozwazan widaé¢, ze cechy ludzkie ogo6lnie pozadane trak-
tuje sie jako specyficznie kierownicze.

Sadze, ze jedyna cechg, ktdérag mozna uznaé za typowo kierowniczg /oczy-
wiscie, poza wyksztatceniem/ jest z d ol no§$ ¢ otrzymywa -
nia rezultatodéw przez podwitadnych.

Wspdiczesna psychologia i socjologia dajg podstawy, aby sadzié¢, ze po-
za pierwotnymi popedami wszystkie inne sktadniki osobowosci sg uwarun-
kowane oddziatywaniem Srodowiska. Nie ma powodu przypuszczac, ze istnie-
je wrodzona zdolno$¢ kierowania. Nie znaczy to jednak, ze robotnik i dy-
rektor sg jednakowo uzdolnieni. Pewne jednostki wykazujg silniejsze sktcn-

nosci do przewodzenia lub wykonywania polecen. Wydaje sie,ze i stni e-
jgce réznice miedzy kierownikiem a
podwiltadnym zostaty najprawdopodobnie]
nab yte W procesie uczenia si.e r 6 1.Prze-

prowadzone badania wskazujg na 'olbrzymig zdolno$¢ przystosowawczg jed-
ncttki ludzkiej, ktéorg mozna nauczy¢ odgrywania réznych rol.

Psychologiczne aspekty kierownictwa nalezy rozpatrywac¢ od strony funk-
cjonalnej) tzn. analizowa¢ funkcje kierownicze i sposoby ich wykonania.
Ze jest to stanowisko prawidtowe, wskazuje na to ogromny rozwéj réznych
form szkolenia i doskonalenia kadr kierowniczych. Szczegdlnie w krajach
wysoko uprzemystowionych przywigzuje sie duzg wage do szkolenia kierow-
nikébw. Np. w NRF na szkolenie przeznacza sie przecietnie 2 do 4% fundu-
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szu ptac, wniektédrych zaktadach nawet 5 do 10%. We Francji szkoli sie
rocznie 25 tys. kierownikéw Sredniego i wyzszego szczebla, a w USA az
1,5 min oséb. ROwniez w Polsce z roku na rok wzrasta liczba kierownikéw,
biorgcych udziat w szkoleniach zawodowych. Zwiekszajg sie tez kwoty
przeznaczone na ten cel. Np. wPrzedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej
w roku ubiegtym na jednego pracownika zatrudnionego w zaktadzie.przezna-
czone byto 10 zt na szkolenie zlecone innym instytucjom. Wroku biezgcym
kwota ta. wynosi 19 zt. Oprocz szkolenia zleconego prowadzi sie kursy we-
wnatrzzaktadowe, finansowane z funduszu obrotowego. We wszelkiego rodza-
ju kursach uczestniczy co roku okoto 10% kierownikéw wszystkich szczebli.

Metody doskonalenia kadr kierowniczych sa r6zne, wszystkie jednak da-
73 do nauczenia wykonywania typowych funkcji kierowniczych.

Jedng z podstawowych funkcji jest podejmowanie decy -
z j i. Decyzje kierownika mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy:
- dotyczace witasnego dziatania kierownika,
- dotyczace dziatania podwtadnych.

Jedna z teorii na temat stosunku cztowieka do pracy mowi, ze prze-
cietny cztowiek ma wrodzong niecheé¢ do pracy i stara sie jej unikac. W
zwigzku z tym nalezy ludzi ciggle kontrolowa¢ i grozi¢ karami. Jest to
teoria btedna. Wustroju socjalistycznym istnieje zupetnie odmienny po-
glad na stosunek cztowieka do pracy. Uwaza sie, ze praca stanowi natu-
ralng potrzebe cztowieka. Zamiast grozi¢ karami - trzeba stworzy¢ odpo-

wiednie warunki, w ktérych pracownik mogtby wykaza¢ sie wtasng inicjaty-
wa.

Przyjecie jednej z teorii pocigga za sobg szereg konsekwencji, warun-
kuje np. metode podejmowania decyzji. Na ogdét wyrdznia sie trzy metocty:

- metode autorytatywnag - kierownik sam podejmuje decyzje,

- metode d emokratyczna - decyzja opiera sie na wynikach dys-
kusji grupy os6b zainteresowanych,

- metode niewtrgcania s ie- pracownicyemajg duzg swobode

w podejmowaniu decyzji.

Z wielu'prac badawczych wynika, ze w wiekszos$ci przypadkéw najlepsza
jest metoda demokratyczna. Decyzje podejmowane kolektywnie sg przewaznie
bardziej trafne i obiektywne. Poza tym metoda demokratyczna wyzwala ini-
cjatywe pracownikéw, tagodzi poczucie zalezno$ci, daje okazje do uzgod-
nienia wspélnych wysitkéw; w sumie - wytwarza i rozwija pozytywng moty-
wacje, sprzyjajacag wydajnej pracy.

W zaktadach przemystowych organizowane sg narady robocze z udziatem
robotnikow.Narady te przyczyniajg sie do wytworzenia dobrej atmosfery na
wydziatach i zintegrowania pracownikéw z zaktadem. Wida¢ to byto . bardzo
wyraznie przy okazji przeprowadzania w Przedsiebiorstwie Automatyki Prze-
mystowej ankiety zaktadowej pt. "Co sgadzisz o swojej pracy?". Wiekszosc¢
otrzymanych odpowiedzi pochodzita z wydziatow produkcyjnych, gdzie orga-
nizowane sg takie narady. Dla poréwnania: z 80 ankiet rozdanych wsrod
pracownikow administracyjno-biurowych,wrdécity tylko dwie ankiety. Poza
tym pracownicy wydziatow produkcyjnych w wiekszos$ci przypadkéw wyrazali
zadowolenie z pracy na swoim stanowisku, a takze z bezposredniego prze-
tozonego. Organizujgc narady trzeba pamietaé, ze nie mogag one byé tylko
formalnoscig. Jesli kierownik ma z géry przygotowanag decyzje, to lepiej
niech nie stwarza pozorow dyskusji i wspbélnego podejmowania decyzji. Ta-
kie postepowanie ma skutki wprost przeciwne do przewidywanych. Podwtadni
szybko zorientujg sie, ze narada byta fikcja.

Nastepng, niezmiernie wazng funkcjg kierownika jest wy dawanie
polecen. Ogélne zasady obowiazujagce przy wydawaniu polecen sg na-
stepujgce:
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- zadanie powinno by¢ sformulowane jasno i wyczerpujgco, przy czym nie
wolno stosowaé zasady "dwa razy nie powtarzam";-
zadanie powinno by¢ sformutowane tak, aby jego realizacja byta mozliwa;
nie nalezy dawa¢ polecen, o ktdrych wiadomo, ze w istniejgcych warun-
kach i tak nie zostang w peini zrealizowane;

- poniewaz ludzie znacznie stabiej reagujg na odlegte terminy, nalezy
wieksze zadania dzieli¢ na etapy;

- realizacja konkretnego zadania nie moze sta¢ w sprzecznos$ci z zadania-
mi zakrojonymi na szerszg skalg; o 1

- zadania powinny byc przydzielane tak, aby mozna byto stwierdzié kto
jest odpowiedzialny za wykonanie konkretnego zadania;

- zaddnie powinno by¢ tak-sformutowane, aby zawierato pewien margines,
ktorego wypetnienie zalezy odinicjatywy pracownika;

- kazde zadanie powinno by¢é sformulowane w zakresie minimalnym i maksy-
malnym, aby kazdemu z pracownikow da¢ okazje do satysfakcji, ze dobrze

wykonat prace /réwniez- pracownik staby - chociaz w minimalnym zakre-
siel/.’

Bardzo waznym czynnikiem, wigzacym sie z wydawaniem polecen, jest
kontrola, wykonania powierzonych- zadan'.
W zasadzie kontrola powinna by¢ stosowana w spos6b dyskretny i przysto-'
sowany d6 funkcji i osobowosci pracownika. Nie mozna pracownika wysoko

kwalifikowanego, bardzo ambitnego traktowac¢ tak samo jak pracownika o na-
tych ambicjach zawodowych, wykonujgcego bardzo proste, zrutynizowyne pra-
ce. Trzeba jednak pamieta¢, ze tak brak kontroli, jak i nieodpowiednia,
prymitywna, natretna kontrola prowadzg do ujemnych skutkdéw, wywotujac
czesto; nieche¢ do pracy. - -

Prawidiowa o cen a pracownikow jest sprawg jeszcze trudniejszg.
W praktyce obserwuje sie wyrazne niedociggniecia i zaniedbania w ' tej
dziedzinie. Powszechny jest brak kryteriow do oceny wynikéw pracy.W nie-,
ktéorych zaktadach czynione sg juz proby w tym kierunku,np.Warszawski Za-
ktad Mechaniczny nr 2 opracowat arkusz oceny stazysty-absolwenta Zasad-
niczej Szkoty Zawodowej. W innych zaktadach wprowadza sie .stopniowo ar-
kusze ocen dla réznych stanowisk. Opracowanie arkusza ocen jest bardzo
pracochtonne i wymaga odpowiedniego przygotowania. Tam, gdzie nie na jesz-
cze arkusza-ocen, mozna stosowaé¢ inne, prostsze metody.

Nalezy pamieta¢ o mechanizmach zaktdcajgcych prawidtowos¢ ocen.Do naj-
czesSciej wystepujgcych nalezg:

- "efekt halo" polegajgcy,na tym, ze na podstawie jednej cechy oceniamy
wszystkie inne; a przeciez pracownik np. punktualny nie musi by¢ wcale
wydajny;.

- sktonnos¢ do przedwczesnych uogoélnien - np. kto$ raz zachowat sie nie-
odpowiednio, a mowimy, ze X zawsze jest niezreczny;

- powierzchowno$¢ informacji - jesli kto$ ma nawyk chodzenia przy inten-
sywnym mys$leniu, to widzac, ze chodzi, nie mozemy powiedzie¢, ze nic
nie robi. o

Majagc na uwadze wyzej omoOwione mechanizmy, przy braku arkuszy ocen mo-
zemy stosowac¢ rozne odmiemy metody rangowania.

T. Metoda ustalania kolejnosci. Kierownik szereguje pracownikéw od naj-
gorszego do najlepszego. Jest to metoda bardzo prosta, ale nie pozwa-
la na ustalenie ro6znic' iloSciowych miedzy ocenianymi oraz na poréwna-
nie oséb uszeregowanych w jednej grupie z osobami uszeregowanymi w
innej.

2. Wduzych grupach stosowana bywa odmiana powyzszej metody. Catos$¢ dzie-
li sie na trzy kategorie: dobrych, przecietnych, stabych; szereguje
sie pracownikdw w obrebie tych grup, a nastepnie sktada sie w jeden
.szereg.
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3.1nny sposdb rangowania w duzych grupach polega na wybieraniu z catej
grupy najlepszego i najgorszego. Nastepnie z pozostatych o0s6b wybiera
sie kolejng pare i tak az do' ostatniej osoby.

4 .W matych grupach mozna stosowaé¢ metode poréwnywania par. Na oddziela-
nych kartkach wypisuje sie po dwa nazwiska we wszystkich mozliwych ze-

stawieniach/kazdy z kazdym/ i krzyzykiem zaznacza sie¢ lepszego. Na-
stepnie sumuje sie krzyzyki i szereguje cztonkéw grupy wedtug ich i-
losdci.

5-Obok wyzej wymienionych metod mozna stosowa¢ specjalne formularze. W
pierwszej kolumnie znajduja sie nazwiska ocenianych, w drugiej - linie

-OkreSlonej dtugosci, reprezentujgce skale ocen. Im lepszy pracownik,
tym dalej na prawo stawiamy znaczek /patrz tabela nizej/.

. .. Skala ocen
Lp. Nazwisko i imie

b.staby staby przecietny dobry b.dobry

1 X
2 Y
3 Z

Metody rangowania dotycza tylko oceniania ogdlnej sprawno$ci zawodo-
wej. Przy ich stosowaniu najtrudniej jest ustrzec sie subiektywizmu ocai.
Znacznie lepsze sa arkusze ocen, w ktérych ostateczna ocena pracownika
jest warto$cig przecietng poszczegdlnych cech. Metoda taka jest bardzo
trudna, wymaga bardzo dobrej znajomoS$ci pracy oraz, co jest znacznie
trudniejsze, trafnego wyodrebniania cech naprawde Istotnych. Tak wiec
prawidtowo wykonana moze byé tylko przy udziale doSwiadczonego psycholo-

ga.

Kolejng funkcjg kierownika jest nagradzanie i kara -
nie. Jest to funkcja wazna, chociaz niejednokrotnie bardzo kitopotliwa.
Nagrody i kary silnie oddziatuja na motywacje i z tego wzgledu sg wa-
znym elementem wychowawczym. Warto wiedzie¢, ze nagrody sa zwykle sku-
teczniejsze niz kary,i ze najmocniej sg odczuwane nagrody czy pochwaty
publiczne. Potwierdzity to badania przeprowadzone przez psychologéw i
socjologéw. Zastosowanie pochwaty przy S$Swiadkach az w ponad 80?° przynio-
sto poprawe wynikow. Nagana przy Swiadkach data poprawe w ok. 30?°, a po-
gorszenie w 40% /pochwata spowodowala pogorszenie tylko w 0,57 przypadkov/.

Kara wywotuje czesto przykre reakcje uczuciowe wobec osOb, ktdre ja
naktadajg, co stwarza negatywng postawe w stosunku do samej pracy. Czto-
wiek karany /oczywisScie, mowa tu o zbyt czestych karach/ traci zapat do
wykonywania czegokolwiek, poza zakresem formalnie okreslonych zadan.Po-
chwata natomiast, czasem udzielona nawet "na kredyt", zobowigzuje i mo-
bilizuje pracownika. Pochwata nie moze by¢ ogdlnikowa, powinna byé udzie-
lana za wykonanie konkretnych zadan. To samo dotyczy i .nagan, ktdére do-
datkowo powinny zawiera¢ wyliczenie niektérych pozytywnych osiggniec
pracownika. Nagrody i pochwaly powinny by¢ udzielane bezpoSrednio po wy-
konaniu zadania lub w niewielkim odstepie czasu. Odilozone na diuzszy czas
nie spetniajg swojej roli. Szkoda, ze zasada ta jest stosowana jedynie w
odniesieniu do kar, natomiast z nagrodami czeka sie zwykle do jakich$ in-
nych okazji, np. Dnia Kobiet, Swieta Odrodzenia.

W zasadzie kazde istotne dla pracy zachowanie podwiadnego powinno ty¢
..oceniane i nagradzane lub karane. Dotyczy to szczegdlnie zachowan pozy-
tywnych, chociazby ocena i nagroda miaty ograniczy¢ sie do zyczliwego.
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usmiechu, lub gestu. Drobne btedy popetniane bez ztej woli i razgcego med-
balstwa powinny by¢ traktowane jako rzecz w pewnej mierze naturalna.

Z poruszonymi wyzej sprawami wiagze sie problem or ganizae]|j i
pracy kierownikdw. Z przeprowadzonych badan wynika, ze kierownicy
wyzszych szczebli a szczegdlnie dyrektorzy, pracujg znacznie dtuzej niz
wynosi ustawowy dzien pracy. Poza tym ich dzien podzielony jest na ma-
lenkie, kilkuminutowe odcinki. Na podstawie obserwacji prowadzonych przez
Centralny OSrodek Doskonalenia Kadr Kierowniczych stwierdzono, ze prze-
cietny czas trwania jednej czynnos$ci kierownika wynosi 7 - 10 minut/wli-
czajgc kilkugodzinne konferencje/. Czym to jest spowodowane? Z badan wy-
nika," ze kierownicy wykonujag wiele prac nie nalezgcych do nich. Naleza-
toby sie zastanowi¢, czy mato skomplikowanych prac nie mogliby zatatwicé
kierownicy dziatow.

w &

Hieronim KYCIA
Zjednoczone Zaktady
Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo™

URZADZENIA DO PRZECHOWYWANIA DOKUMENTACIJI
KONSTRUKCYJNO - TECHNOLOGICZNEJ

Celem artykutu jest zaprezentowanie urzgdzen, ktdére powinny znalez¢
zastosowanie w dziatach konstrukcyjnych i technologicznych oraz archi-
wach tych dziatéw /jezeli prowadzg archiwa dokumentacji .konstrukcyjnej
lub technologicznej/ do przechowywania dokumentacji konstrukcyjnej i
technologicznej, a zwtaszcza rysunkéw.

Prawidtowy rytm pracy oraz jej jako$¢ moze zapewni¢ wtasciwa organi-
zacja pracy i niezbedne urzadzenia, ktore stuzg do przechowywania wyko-
nanej pracy wg umownie- przyjetego.systemu lub kolejnos$ci. Brak niezbed-
nych urzadzen do przechowywania rysunkéw ujemnie wplywa na. ich trwatos¢ i
utrzymanie porzagdku w dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej. Nieod-
powiedni dobo6r urzadzen lub ich brak w dziatach konstrukcyjno-technolo-
gicznych ujemnie wpltywa na wykorzystanie czasu nominalnego pracownikow
inzynieryjno-technicznych, gdyz zmusza ich do wyszukiwania potrzebnych
materiatéw, powodujgc dodatkowg strate czasu.

Dodatkowym efektem prawidtowej organizacji pracy, wynikajagcym z zain-
stalowania nowych, bardzo prostych urzadzen w dziatach konstrukcyjnych i
technologicznych jest wzrost postepu technicznego, przyspieszenie nowych
uruchomien itp..
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Rys. 1.Szafa zamknieta i otwarta

Rys. 3. Pojedyncza szafka na
rysunki



u goéry:
Rys. 4.

Format rysunkéw A-O lub A-1

Zastosowanie wieszakéw plas-
tikowych lub podklejanych na
state wieszakéw do rysunkow.

Wymiary:
wysokos$¢ - 174 cm
szeroko$¢ - 80 cm

gtebokos¢ - 107 cm

zZ prawej:
Rys. 5. Stojak na rysunki
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Wartykule przedstawiono tylko szafy, ktdre majg duzy wpltyw na jakosc¢
pracy i jej organizacje. Zastosowanie tych szaf lub innych opracowanych
indywidualnie przez przedsiebiorstwo wptynie dodatnio na trwato$é rysun-
kéw wykoftywanych na kalkach technicznych, prowadzenie prawidiowej ewi-
dencji, a tym samym podniesie estetyke pomieszczenia i wydajnos$¢ pracy.
Umiejetny dobo6r szaf dostosowanych do ilo$Sci przechowywanych rysunkoéw
pozwoli na prawidtowe ich wykorzystanie.

Rysunki nie zostaty zaopatrzone w szczegOtowe opisy, poniewaz artykut
ma na celu wizualne zaprezentowanie ich czytelnikowi.W wielu przypadkach
wystarczy dokonanie niewielkich przerobek w szafach tradycyjnych, pole-
gajacych na odpowiednim wmontowaniu wieszaka, szyn prowadzacych, wykona-
nych z teownika i ram.

Artykut nie podaje typowych rozwigzan, ktére mozna wykonac sposobem
gospodarczym.

Artykut, opracowano na podstawie wtasnych obserwacji autora w zakresie
przechowywania dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej oraz materia-
téw uzyskanych na Targach Poznanskich w 1969 r.



11J ] WSPOLPRACA
| HANDEL ZAGRANICZNY

O HANDLU LICENCJAMI W PRAKTYCE MIEDZYNARODOWE]J]

Wielkie firmy kapitalistycznelprzywiazujg duzg wage do badania i po-
znawania probleméw zwigzanych z handlem licencjami na wykorzystanie pa-
tentéw, know-how, odstgpieniem praw do uzywania znakéw fabrycznych. Naj-
cze$ciej podawanymi argumentami, przemawiajgcymi za handlem*/ licencyj-
nym, sg:

- sprzedaz licencji pozwala utwierdzi¢ sie na danym rynku przy zaangazo-
waniu znacznie mniejszych Srodkéw niz przy bezposSrednich inwestycjach,
- podatki pobierane przez panstwo od wptywajgcych optat licencyjnych sa
zwykle nizsze niz podatki przy bezposSrednich inwestycjach za granica,

- firma specjalizujaca sie w handlu licencjami moze ustanowi¢ wtasny znak
fabryczny i zapewni¢ ochrone wtasnos$ci przemystowej /patentdéw, znakdéw
fabrycznych, wzoréw przemystowych/rza granicg przez odstgpienie praw

swojemu partnerowi - licencjobiorcy,

- poprzez sprzedaz licencji firma ma mozliwos¢ dokonania rozpoznania ryn-
ku bez angazowania wtasnych srodkow,

- sprzedaz licencji pozwala na dwustronng wymiane doSwiadczen technolo-
gicznych pomiedzy licencjodawcg i licencjobiorcg: firma sprzedaje
partnerowi zagranicznemu know-how, a ten ostatni zobowigzuje sie wpro-
wadza¢ dalsze udoskonalenia i odstepowaé prawa do wykorzystywania tych
udoskonalen licencjodawcy,

- sprzedaz licencji pomaga unika¢ naruszenia ograniczen panstwa /witas-
nego i zagranicznych/ w zakresie inwestycji zagranicznych i jednocze$-
nie utrzymywaé swoje pozycje na rynkach zagranicznych.

Do argumentow "przeciw" zalicza sie:

- konieczno$¢ rozpoznania i oceny potencjalnego licencjobiorcy,

- znaczne straty na prowadzenie negocjacji, na wyjaSnienie prawnych,tech-
nicznych i innych problemdédw pojawiajgcych sie przy przygotowaniu kon-
traktu licencyjnego,

- konieczno$¢ wprowadzania zmian i dopracowania przekazywanej dokumenta-
cji .technicznej, majacej na celu jej dostosowanie do warunkéw licen-
cjobiorcy,

x/ Ostatnio ukazato sie w prasie zagranicznej kilka prac na temat prak-
tyki firm amerykanskich w tej dziedzinie. Ponizsze opracowanie stano-
wi wycigg z tych prac.

48



- przekazywanie dokumentacji technicznej,

- udzielenie pomocy technicznej przy wdrazaniu wyrobu do produkciji,

- konieczno$¢ okresowego doszkalania specjalistow kontrahenta,

- prowadzenie kontroli wykorzystania licencji,

- korespondencja z licencjobiorca na tematy prawne, techniczne, handlowe
i inne,

- wydatki na reklame, na ochrone praw patentowych za granica,

- wydatki na prace naukowo-badawcze, majace na celu doskonalenie sprze-
danego wyrobu.

Wedtug.danych prasy amerykanskiej firmy specjalizujace sie w handlu
"mys$lg techniczng" starajg sie wykorzystywa¢ sprzedaz licencji jako $roT
dek do rozszerzania swych potencjalnych mozliwos$ci w opanowaniu rynkow
Swiatowych.

Oczywiscie, mimo tych wad, gtownym bodZcem dokonywania transakcji li-
cencyjnych jest ich dochodowos$¢. Niektore firmy amerykanskie uwazajg, ze
sprzedaz licencji jest optacalna, o ile optaty licencyjne sg wyzsze niz
25 tys. dolaréw; inne wolg sprzedaz licencji niz bezposredni eksport to-
.war&w w tym przypadku, jes$li optaty licencyjne wynoszg nie mniej niz 8%
od wartosci sprzedazy produkcji uruchomionej na podstawie tej licencji.

W praktyce amerykanskiej licencje sprzedaje sie zwykle dopiero po tym,
jak dany wyrob zdobedzie uznanie tak na rynku wewnetrznym, jak i za gra-
nicg. Wedtug opinii "licensing Executive Assotiation", okres czasu po-
trzebny na zbadanie atrakcyjnos$ci danego wyrobu wynosi co najmniej 2 la-
ta, w ciggu ktoérych wyrdb sie dopracowuje i udoskonala. Wiele zawierarych
przez amerykanskie firmy kontraktéw licencyjnych zawiera klauzule zobo-
wigzujgce licencjobiorce do przekazywania licencjodawcy wszystkich ulep-
szen i nowych opracowan, zwigzanych z przedmiotem licencji. Zresztg po-
dobne warunki.sg wiaczone do uméw licencyjnych zawieranych przez firmy
innych krajow.

Czesto firmy amerykanskie pozostawiajg licencjobiorcy prawo eksportu
wyrobow licencyjnych do Stanéw Zjednoczonych. Spotyka sie to jednak czes-
to z krytyka, poniewaz istnieje obawa, ze moze to mie¢ niekorzystny wplyw
na bilans ptatniczy, szczeg6lnie w tych przypadkach,gdy lioencjobiorcyg
jest firma kraju o duzej wydajnosci pracy i niskich kosztach produkcji.

W USA powstaty specjalne firmy "licencyjne",' do zadan ktérych wchodzi
niesienie pomocy licencjodawcy przy badaniu potencjalnych licencjobioicow,
prowadzenie negocjacji, przygotowanie kontraktéw, prowadzenie nadzoru
nad realizacjg zobowigzan licencyjnych. Koszt takich ustug wynosi Sred-
nio 25%' kosztow licencji. Jesli firma "licencyjna" wystepuje w imieniu
licencjodawcy i wykonuje wszystkie czynnos$ci zwigzane z zawarciem umowy
licencyjnej i zwigzane z wypetnieniem zobowigzan licencyjnych /witaczajac
w to nawet $cigganie optat/ to tego rodzaju ustugi kosztujg do 50% war-
tosci transakcji licencyjnej.

Jedng z takich firm jest kompania "Resources and Facilities Corp."pow-
stata w r. 1953. Firma ta ma bogate dos$wiadczenie w praktyce licencyjnej.
Udziela swoim kontrahentom szeregu rad i zalecen, a zwtaszcza naktania

licencjodawce do wprowadzenia $cistej kontroli nad dziatalnosScig licen-
cjobiorcy w zakresie uzyskiwania patentow na zmiany i ulepszenia wprowa-
dzane do" produkcji licencyjnej. "Resources and Faoilities Corp." doradza

swpim klientom zastrzega¢ sobie prawo do cofniecia prawa postugiwania sie
znakiem towarowym licencjodawcy w tych przypadkach, kiedy jako$¢ wyrobdw
licencyjnych nie jest dostatecznie wysoka, co mofe poderwa¢ autorytet li-
cencjodawcy na rynku. Kompania "licencyjna" zaleca, aby przed zawarciem
kontraktg licencyjnego, licencjodawca zapoznatl licencjobiorce z dzia-
talnoscig swojej firmy, w celu stworzenia atmostery zaufania do vybranego



Amerykanskim licencjodawcom nie zaleca sie przyjmowania na siebie zo-
bowigzali do rozwigzywania jakichkolwiek probleméw zarzadzania i kierowa-
nia produkcjg. Wtasciciel licencji /jak uwaza "licencyjna"” firma/ moze
udzieli¢ pomocy, ale w zadnym przypadku nie powinien dyktowa¢ rozwigzan,
nawet gdyby licencjobiorca zgdat tego. Jednak nie wszystkie firmy amery-
kanskie, wedtug opinii pisma "Business Abroad" poSwiecajg dostateczng u-
,wage problemom handlu licencjami. Tylko niektére przeprowadzajg doktadne
rozpoznanie ewentualnego partnera. Bardzo rzadko wtasSciciele patentéw za-
dajg rewizji kontraktu przy stwierdzonej zmianie okolicznosci towarzy-
szacych.. Czesto firmy sprzedajg licencje dowolnemu partnerowi, byleby
tylko wyrazit che¢ zakupu. Czesto amerykanski licencjodawca zadowala sie
dowolng zaptatg, byleby tylko wystarczyta na pokrycie optat patentowych
w danym kraju. Niektore firmy wyrazajg obawy, ze jes$li odmdwig sprzedazy
licencji na swo6j wynalazek jakiejs firmie, to ta ostatnia i tak znajdzie
msposdb wykorzystania tego wynalazku bez wiedzy wtasciciela patentu.

Pismo "Business Abroad" zaleca przy zawieraniu porozumien, brac pod
uwage z jednej strony wydatki, jakie ponosi licencjodawca, a z drugiej -
korzysci, jakie mu zapewni porozumienie: otrzymanie zaliczki w *gotdéwce,
otrzymywanie corocznych, optat; mozliwo$s¢ sprzedazy licencjobiorcy wurzg-
dzen, oprzyrzagdowanie materiatow, otrzymywanie, dywidend /je$1i umowa
przewiduje powotanie specjalnego mieszanego przedsiebiorstwa do produk-
cji danego wyrobu/, otrzymywanie od partnera wynagrodzenia za pomoc tech-
niczng lub pomoc w zarzadzaniu produkcja; mozliwosS¢ zwiekszenia eksportu
innych swoich wyrobéw przy wykorzystaniu licencjobiorcy jako pos$rednika;
mozliwo$é otrzymania od partnera praw patentowych, "know-how" i prawa
korzystania z jego znakéw fabrycznych; nizsze koszty dostawy do wtasnych
filii wyrobow licencjobiorcy.

Oprac¢. inz. Piotr Gtowacki

Minikomputery

Y/brew rosngcemu zastosowaniu duzych systeméw wieloprogramowych i time-
sharing zainteresowanie minikomputerami szybko roé$nie. Minikomputery»po-
siadajgc. duzg moc sg stosunkowo matltymi urzgdzeniami /cena ponizej 15iys.
dolarow/umozliwiajgcymi rozwigzywanie wielu probleméw niewielkim naktadali
kosztdw. 0 dynamice rozwoju minikomputeréw S$wiadczy fakt, ze tylko w USA
16-bitowe komputery produkuje okoto 40 réznych firm.

Angielski koncern GEC - Elliot zwiekszyt trzykrotnie w ostatnim roku
swoje dostawy do krajow socjalistycznych. Dostarczano urzgdzenia automa-
tyki przemystowej, cyfrowe maszyny do sterowania procesami, aparature po-
miarowg i przyrzady naukowe o tgcznej wartosci okoto 20 min dolardow,

I.C.R nr 3/1970
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NCR /National Registrier Kassen GmbH/ rozszerza powierzchnie produk-
cyjne. w trzech zachodnioniemieckich fabrykach: Augsburg, Berlin i Giessen.
Najwieksza inwestycja dotyczy zaktadow w Giessen, gdzie za 6,6 min DV pow
staje fabryka do mikroopakowan.

"Funktechnik", 11/1970

General Electric drugim w Swiecie uzytkownikiem maszyn cyfrowym.

Firma General Electric zwiekszyta w roku ubiegtym moc zainstalowanych
w -swoich zaktadach maszyn cyfrowych o 14/» i wysuneta sie na drugie miej-
sce /po General Motors/ w Swiecie je$li chodzi o uzytkowanie maszyn cyf-
rowych. Obecnie koncern ten posiada pracujgcych dla wtasnych celéw 400
systeméw maszyn cyfrowych' w 170 réznych miejscach na 5 kontynentach.War-
tos§¢ urzadzen jest oceniana na 262- min dolardw.

Oprécz tego w firmie zainstalowano 1000 Time-Sharing-Terminals we
wszystkich dziatach-koncernu, a przede wszystkim w dziatach rozwojowych.
Okoto 4000 pracownikdéw /jeden procent pracownikéw koncernu/ jest zatrud-
nionych przy dozorze, obstudze, programowaniu i projektowaniu specjal-
nych konfiguracji.

I.E.R nr 3/1970

BASF uruchamia produkcje napedéw do pamieci dyskowych

Firma Badishe Anilin und Soda Fabrik /NRF/ zakupita od amerykanskiej
firmy Century Data Systems Inc. /CDS/ Anaheim, California /USA/ licen-
cje na produkcje napedéw do pamieci dyskowych. Napedy bedg produkowane
w fabryce w W illstétt.

Oprac. inz. Piotr Glowacki



$ XULE TYN "ME RA NR  10/104
TECHNIKA EKONOMIKA. ORGANIZACIA
ihz, Jozef Ritajak ii NOWE WR®BY mgr Danuta Gt a e k at BEEVENTY  PSYCHO-

»B
OJtD|(S21.317.7/438/

Podano gtéwne dane teohniczne najnowszych
miernikéw uniwersalnych wielozakresowych,
produkowanych.obecnie i przewidzianych do
produkcji w Zaktadach Wytwérczych Przyrza-
déw Pomiarowyoh “Era".

J JE.

mgr inz. Zbigniew J awor s T i: ROAND
WAZNIA BLBKTROPNEUMAIYCZNA W SYSTEMIE
*PNEFAL"

UKD

Przedstawiono wybrane zagadnienia zwigzane
* wprowadzeniem réwnowazni elektropneuma-
tyoznej do systemu PNEFAL. Na przykiadzie
przetwornika elektropneumatycznego przea-
nalizowano wptyw parametrow konstrukoyjiech
rownowazni na doktadno$¢ i stabilno$¢  u-
kiadu. Zestawiono warto$oi rzeozywiate pa-
rametrow uktadu przetwornika z wartodolami
obliczeniowymi dla wszystkich wykonan row-
nowazni elektropneumatycznej. Podano wyni-
Ki badan przetwornika i regulatora elek-
tropneumatyoisnego systemu PNEFAL.

mgr Stefan S e k o wa k i:; POLSKIE PRZY-
RZADY DO NIENISZOZACYOK BOBIAROW  ORUBCSCL
POAMLCOK '

KD

Omoéwiono najwazniejsze washiwosoi metro-
logiczne'. trzeoh produkowanych w Poleca
grup przyrzadéw do nieniszczacych pomia-
row grubosoi powlok dekoracyjnyoh 1
pohronnyohswaratwomierzy elektromagnetycz-
nych Ultrametr A-8S i A-50, warstwomierzy
termoelektrycznych TWN-t oraz warstwomierzy
radioizotopowych. GIL-21.

5.SS.

Euzebiusz Mia d owi ¢ zs MECHANIZACIA
MONTAZU PEATOW PAMIECI FERRYTOWE]
UKD. 681.327.023.002;72

Przedstawiono zagadnienia zwigzane z = me-i
chanizacjg montazu ptatow pamiedi na rdze-
niach ferrytowych, jder6oieniowyoh.Dokona-
no przegladu zagranioznych i krajowyoh pa-
tentow w tym zakresie.

1.1

LOGIH KIEROAMNICTWA
UKD: 65.013

Artykut adresowany przede wszystkim do
kierownikow S$redniego i wyzszego szczebla.
Celem jego jast zwroOcenie uwagi na wybrane
zagadnienia kierowania pracownikami w za-
ktadzie przemystowym. Skrétowo oméwiono ce-
chy i funkcje kierownicze oraz zasygnalizo-
wano propozycje poprawy organizacji pracy-
kierownikow.

D.TJ.

Hieronim Ky o i a: URZADZENIA DOPRZECHO-
VWWAANA  DOKUMENTACH «  KONSTRUKCYINO*
TECHNOLOGICZNE]

tIKDs 651.2*651.56

Zaprezentowano urzgdzenia, ktére  powinny
znalez¢ zastosowanie w dziataoh technolo-
giozno-konstrukoyjnych. Pozwolitoby to
znacznie usprawni¢ organizacje pracy tych
komorek.

U.K.

WSPOLPRACA | HANDEL ZAGRANICZNY

iiz. Piotr Gtowacki: O HANDLU
LICENCIAMI W PRAKTYCE MieDZYNARODOWE]
WKD: 337.95/73/

Airtykut zawiera informacje o przyczynach
sprzedazy licenoji przez wielkie firmy i
osigganych stad kdrzysoiach. Przedatawiono
metody dziatania epeoJalizowanyoh firm, po-
Sredniczacych w sprzedazy lioenoji.Artykut
Jciat przyczynkiem do niezwykle ubogiej Ii-
teratury na ten temat, ukazujgcej eie w

P.O.
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