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mgr inz. Eugeniusz ZYBURA
Instytut Elektrotechniki

METODYKA PROJEKTOWANIA URZADZEN TECHNICZNYCH
POD KATEM SPELNIENIA WYMAGAN NIEZAWODNOSCI

1. Wstep

Od wielu lat czynione sg wysitki majgce na celu opracowanie mozliwie
$§cistych metod analizy przypadkow zawodnej pracy urzgdzen, pozwalajgcych
przy tym na liczbowg ocene stopnia poprawnos$ci ich dziatania w zalezno§$-
ci od okre$lonych warunkéow fizyko-technicznego wptywu $rodowiska. Wiado-
mo, ze niezawodnos$ci, jako nowej wielkosci fizyko-technicznej, nie mozna
urzadzeniu przypisaé¢. Wielko$é ta jest bowiem wynikiem dziatania komplek-
su réznorakich proceséow technologiczno-produkcyjnych, a wiec jest wiel-
kosScig o parametrach roztozonych. Innymi stowy, niezawodno$¢ urzadzen i
ich elementéw zwiagzana jest ze zbiorem cech dotyczacych poszczegO6lnych
faz projektowo-wytwdérczych. Techniczne aspekty niezawodnej pracy urzgdzen
sg wiec odwzorowaniem ciggtym i jednoznacznym catoksztattu prac i proce-
séw techniczno-produkcyjnych zawartych w przedziale: mys$l konstruktorska
- efekt funkcjonalny urzgdzenia. Ta $cista i wzajemna zalezno$¢ obejmuje
wszystkie niezawodno$ciowe charakterystyki urzgdzen i ich elementow, a
Zwtaszcza takie, jak [3] doktadnos¢ dziatania, trwatosé, bezawaryjnos$é i
podatno$¢ naprawczg.

Wwymienionym przedziale prace.projektowo-konstrukcyjne sa jednak eta-
pem najwazniejszym. Na tym etapie C4] zaktada sie okreslony poziom nie-
zawodno$ci urzgdzenia i precyzuje sie zbidr wymagan niezawodno$ciowych.
Powstaje pytanie, jak nalezy przeprowadzi¢ procesy projektowo-wytworcze,
by w wyniku przebiegu okre$lonego ciggu operacji technicznych osiggng¢ w
efekcie planowany poziom niezawodno$ci. Pojawia sie'konieczno$¢ podjecia
pewnej idei, ktéra lezataby u podstaw wszystkich kolejnych poczynah zwia-
zanych z projektem i konstrukcjg urzadzenia. Takie stanowisko oznacza
jednoczes$nie ustalenie okreslonego kryterium stopnia realnos$ci tej idei.
Chodzi bowiem o to, aby cel byt osiggniety przy mozliwie niskim nakta-
dzie,$rodk6w i czasu. Przy uwzglednieniu tego aspektu zagadnienie nie-
zawodnos$ciowego projektowania urzagdzen sprowadza sie do przyjecia roz-
wigzania kompromisowego, zawierajgcego optymalng réwnowage zadan stawia-
nych projektowanemu urzgdzeniu i $rodkéw techniczno-ekdnomicznych, nie-

zbednych do osiggniecia tych celéw;*’



2. Procesy i fazy technicznej realizacji urzadzen
oraz ich, zwigzek z niezawodnos$cia

DosSwiadczenia eksploatacyjne dowodza, ze na og6t niezawodnie pracuja
te urzadzenia, ktdére, charakteryzujg sie racjonalnie zaprojektowanym u-
ktadem strukturalnym i nalezytym doborem elementéw skiadowych. Przy pro-
jektowaniu konstrukcji i obliczeniach zasadniczych uktadéw urzadzen naj-
lepsze efekty przynoszg metody tzw. s tru k turalne i kon-
strukcy jne.W my$l [§ , metody strukturalne polegajg na:
al/ stosownym upraszczaniu struktury uktadéw,
b/ tworzeniu uktadéw z ograniczeniem skutkdw uszkodzen,
c/ rezerwowaniu podstawowych elementéw urzadzenia,
d/ tworzeniu uktadéw ze zwiekszonymi tolerancjami parametrow technicznych.

Metody konstrukcyjne polegajg na:

a/ tworzeniu niezawodnych elementdw i podzespotow,

b/ tworzeniu dogodnych warunkéw pracy elementéw,

c/ prawidtowym doborze parametréw technicznych elementéw,

d/ tworzeniu uktadéw utatwiajacych usuwanie uszkodzen i przeprowadzanie
remontu,

e/ unifikacji elementdw i podzespotow,

f/ miniaturyzacji.

Na poszczegOlnych etapach prac bardzo korzystna jest przynajmniej stop-
niowa, przyblizona ocena wykonanych wariantdw urzgadzenia pod wzgledem nie“
zawodnos$ci, a zwtaszcza poréwnania go z odpowiednimi urzadzeniami pracu-
jacymi nienagannie w eksploatacji. Poniewaz w trakcie prac zachodzi zmia-
na ilosci informacji o powstajgcym urzgdzeniu, dlatego konieczne jest u-
stalenie pewnego schematu w przeprowadzaniu oceny niezawodno$ciowej sto-
sownie do rozwoju prac. Nalezy mianowicie:

a/ wydzieli¢ podzespo6t lub zespdt determinujacy wypetnienie przez urza-
dzenie przewidzianych funkcji,

b/ okresli¢c mozliwie $ci$le warunki pracy dla wszystkich elementéw i pod-
zespotow skiadowych urzagdzenia,

c/ okresli¢ zmiane warunkéw pracy elementow, podstawowych podzespotow i
catego urzagdzenia gdy w elementach pomocniczych /jes$li urzadzenie je
posiada/ pojawiajg sie uszkodzenia | lub Il rodzaju x/«

d/ okres$li¢ dopuszczalne zmiany warto$ci czynnikow dziatania zewnetrzne-
go, wystepujacych w.warunkach eksploatacyjnych, jak: wibracje, udary,
ci$nienie, wilgotno$s¢ i temperatura otoczenia.

Jak wida¢ z powyzszego, osiggniecie nalezytego poziomu niezawodnosSci
przez nowo wytworzone urzgdzenie uwarunkowane jest przeprowadzeniem sze-
regu wnikliwych analiz i badah laboratoryjnych. Sg to prace zmudne i cza-
sochtonne, wymagajgce od konstruktora duzego zaangazowania osobistego i
dobrego przygotowania matematycznego, zwtaszcza w zakresie teorii praw-
dopodobiennstwa i statystyki matematycznej. Z uwagi na obszernos¢ poru-
szonej problematyki, wniniejszym artykule rozpatrywane bedg tylko nie-
ktére z wyzej wymienionych zagadnien.

x/ Uszkodzeniem | rodzaju nazywamy uszkodzenie wyrazajgce.sie nagta i
ustalonag zmiang parametréw elementu, wskutek czego element traci catkowi-
cie mozno$é petnienia swych funkcji; mianem uszkodzen Il rodzaju okre$la
sie uszkodzenia wyrazajgce sie zmiang parametrow elementu poza dopusz-
czalne granice lub w chwilowym /nie ustalonyig/ przerwaniu przez element
petnienia swych funkcji;
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3. Problematyka oceny niezawodnos$ci urzadzen
z niezmienng strukturg w czasie pracy

3.1. Podstawowe pojecia, definicje i zaleznoS$ci

a/Niezawodnos$¢ urzagdzenia jest to wtasciwos$¢ lub zdolnos¢ do
poprawnej pracy w okreslonych warunkach eksploatacyjnych i w okreSlonym
czasie. Z tego tez powodu wtasciwos$¢ te nazywamy funkcjg niezawodnosci.
Liczbowo funkcjg niezawodnos$ci urzagdzenia jest prawdopodobienstwo po-
prawnej pracy przez czas nie krétszy niz t. Symbolicznie:

f/t/'—funkcja gestosci rozktadu zmiennej losowej T.

Jes§li oznaczymy przez:
R'/t/ - niezawodno$¢ odniesiong do uszkodzen | rodzaju,

Rg/t/ - niezawodno$¢ odniesiong do uszkodzen Il rodzaju,
i zatozymy, ze uszkodzenia | i Il rodzaju sa niezalezne, wdéwczas mozemy
napisac

13.21

b/ Jes$li oznaczymy przez F/t/ dystrybuante zmiennej T, to prawdopodobien-
stwo wystgpienia uszkodzenia do chwili t mozemy wyrazi¢ w postaci

F/t/ =P/T<t/ = 1 - RI/t/. /13-y

c/ Innag funkcjag charakteryzujgcag niezawodno$¢é urzadzenia jest intensyw-
no$¢ uszkodzen. Funkeje te definiujemy nastepujaco:

13-4/
Poniewaz

/13.5/

Wiec
dR/t/

/13.6/
d/ Sredni czas poprawnej pracy urzadzenia wyrazamy w postaci

13.71

gdzie
R/T/ - warto$¢ oczekiwana zmiennej losowej T.

Wymienione charakterystyki niezawodno$ciowe przybierajg rozng postac
rt' zaleznos$ci od rozktadu prawdopodobienstwa przyjetego za model proce-
su wystepowania uszkodzeh w urzgdzeniu. Wopraktyce stosunkowo dobre przy-
blizenie daje stosowanie rozktadu wyktadniczego przy analizie czasu po-



prawnej pracy elektronicznych urzadzen automatyki. Czesto stosowany jest
tez rozktad Weibulla w przypadku, gdy nie obserwujemy statej intensywnos$-
ci uszkodzen. Je$li intensywno$é maleje, to parametr ksztattu fi rozkta-
du przyjmuje sie $<1, a gdy rosnie, to/3 >1.

W tablicy | przytoczone sg wedtug [6] charakterystyki niezawodnoS$cio-
we dla czterech najczes$ciej stosowanych rozkiadow.

Tablica I
Funkcja gestosci Funkcja niezawod- Intensywno$é uszkodza!
prawdopodobienstwa nosci R/t/ IV
[ B
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3.2. Wplyw warunkéw pracy na niezawodno$¢ urzadzen

Niezawodno$é urzgdzenia zmienia sie w zaleznosci od warunkéw i charak-
teru jego pracy. Zbiorem wazniejszych czynnikéw dziatania zewnetrznego sa
parametry otaczajgcej atmosfery, bowiem przy ich fluktuacji poza okreslo-
ne granice znacznie przyspiesza sie proces starzenia konstrukcyjnych ma-
teriatdw i elementow urzadzenia, pogarszaja sie izolacyjne wiasciwosci
materiatow.

Procesy destrukcyjne sg tym intensywniejsze, im wieksze sg przedziaty
zmiennos$ci parametréow wplywdéw zewnetrznych. Czesto powtarzajgce sie nagte
zmiany temperatury otoczenia wywotujg niebezpieczne naprezenia mechanicz-
ne w materiatach i wykonanych z nich elementéw konstrukcyjnych. Napre-
zenia te sg powodem wielu awarii urzagdzen mechanicznych lub elektrycznych.
Natomiast na materiaty elektroizolacyjne najbardziej destrukcyjnie dzia-
ta wilgo¢ atmosferyczna, zwtaszcza na obszarach o klimacie tropikalnym.
W wyniku cyklicznego nawilgofcoarda sie materiatow zmniejsza sie ich opor-
no$é¢ wtasciwa i powierzchniowa oraz wytrzymato$¢ mechaniczna. Przebiegi
te muszg by¢ wiec nalezycie uwzgledniane.na witasciwym etapie projektowo-
konstrukcyjnym.

Od kilku lat w laboratoriach wielu renomowanych firm zagranicznych
prowadzone $a intensywne badania nad ustaleniem zalezno$ci wspotczynnika
intensywnoséci uszkodzen A /t/ od réznych czynnikéw dziatania zewnetrznego
dla typowych elementéw sktadowych urzadzen. Zaleznos$ci takie podane Sq
wg [5 na rys. 1 i 3.

6.



Rys. 1

Rys. 3 Rys. 4

Rysunek 1 przedstawia zalezno$¢ intensywnos$ci uszkodzen kondensatorow
papierowych od dziatania temperatury otoczenia i napigecia pracy. Krzywe
intensywnos$ci uszkodzen wykres$lono dla stosunku,

U

K, = g% /3.81

przyjmujgcego wartosci*. 1,0; 0,7; 0,5; 0,3 przy czym U i U oznaczajg
odpowiednio napiecie pracy” napiecie nominalne kondensatoréw.Parametr A
podany jest w skali 10“5 g6Jz,

Rysunek 2 przedstawia zaleznos$ci intensywnos$ci uszkodzen opornikow
weglowych od dziatania temperatury otoczenia i rozpraszanej mocy. Krzywe
intensywnos$ci uszkodzen wykreslono dla stosunku

Kn -

f3.91



przyjmujacego wartosci 1,0; 0,5; 0,1 gdzie U i U oznaczajg moc elek-
tryczng rozpraszang na powierzchni opornika oraz moc nominalng oporni-
ka. Parametr Apodany jest w skali 10”*

Rysunek 3 przedstawia zalezno$¢ intensywnos$ci uszkodzen dla kondensa-
torow mikowych. Tutaj krzywe odpowiadajg stosunkowi ur przyjmujacemu
An
wartosci 1,2; 1,0; 0,8; 0,6; 0,4; 0,2 przy czym parametr A podany jest
w skali 10-5
' godz.

Rysunek 4 przedstawia wg £41 zmiany intensywnos$ci uszkodzen w zalez-
nosci od obcigzenia elektrycznego przy temperaturze otoczenia 90°C. Krzy
we intensywnos$ci wykre$lone sg dla: 1 - diod germanowych, 2 - tranzysto-
row germanowych, 3 - diod krzemowych, 4 - opornik6w drutowych, 5 - opor-
nikbw z zewnetrzng warstewka oporowa,6 - opornikéw weglowych, 7 - konden-
sator6w papierowych, 8 - kondensatoréw mikowych, 9 - kondensatoréw cera-
micznych. Obcigzenie elektryczne moze by¢ odniesione do napie¢ lub mocy
wg wzoréw

Iﬂ.l ) Un; Kn :Mr Mn’ [ 4.0/

4. Wptyw charakteru pracy na niezawodnos$¢, urzadzen

4. 1. Praca ciagta

W poczatkowej fazie projektowania zwykle brak jest dostatecznych da-
nych o parametrze A elementow sktadowych. Wtakiej sytuacji pierwotnie
ustalona intensywnos¢ A0 uszkodzen urzgdzenia moze sie znacznie réznic
od intensywnos$ci A uszkodzen urzadzenia pracujgcego w trybie ciggtym w
warunkach eksploatacyjnych. Dla nalezytej orientacji o aktualnej jakoSci
urzagdzenia muszg wiec by¢ wigczone do obliczen wspdtczynniki poprawkowe,
uwzgledniajgce

- wielko$¢ obcigzenia w stosunku do obcigzenia nominalnego /a™ : i = 1,2,
ceoey/»

- zmiane warunkéw pracy wzgledem temperatury otoczenia, wilgotnos$ci,cis-
nienia, itp. /bj : j = 1,2, ... e

- wptyw czynnikow dziatania mechanicznego w rodzaju przyspieszen, wibra-
cji, udaréw, itp. /c~ @ k= 1,2,..... .

Wobec tego zalezno$¢ intensywnosci uszkodzen elementu skiadowego i-
tego typu pracujgcego w warunkach eksploatacyjnych zapisujemy w postaci

A. = A

i . * a.Xb3ck, (4.1

gdzie
\ - intensywno$¢ uszkodzen i-tego elementu okre$lona przy nominalnym ob-
cigzeniu elektrycznym i przy normalnych warunkach t&chnoklimatycznych

W og6lnym przypadku mozna te zalezno$¢ zagpisac¢ jako
Al = f/f/ = fIK,T°,........ /, 4.2/

gdziewartosci tej zaleznos$ci, jak pokazano wyzej,mozna znalez¢ z wykre-
sow lub tabel, przy czym wektor £ oznacza warunki robocze elementow skia-
dowych urzagdzen. A



4_.2. Ocena niezawodnosciowa projektu konstrukcyjnego
Przyktad_m_etod~c™n™;

Celem oceny niezawodnos$ciowej projektu konstrukcyjnego urzadzenia,

uwzgledniajgcej wymienione w punkcie 4.1 wpltywy technoklimatyczne,nalezy

przeprowadzi¢ nastepujgcag prace o charakterze analityczno-przygctowawizym:

al sprecyzowaé furkeje przewidziane do petnienia przez projektowane urzg-
dzenie wraz z granicznymi wartosciami parametréw warunkujgcych wypet-
nienie tej funkcji;

b/ przeprowadzi¢ podziat urzagdzenia na zespoty i podzespoty oraz ustali¢
dla kazdego z nich parametry wyjs$ciowe;

c/ przeprowadzi¢ analize elektrycznych i termicznych warunkéw pracy dla
melementdw, poszczegoOlnych podzespotéw i zespotow;

d/ ustali¢ grupy elementéw jednakowego typu, o podobnych warunkach pracy
oraz okre$li¢ dla nich intensywnos$ci uszkodzen A «(£)»

e/ przeprowadzi¢ obliczenia intensywnos$ci uszkodzen podzespotéw i zespo-
tébw urzadzenia; w przypadku, gdy wynik obliczen wskazuje na niski po-
ziom niezawodno$ciowy fragmentu urzgdzenia, nalezy podjgé takie $rod-
ki zaradcze, jak: rezerwowanie stabych elementow lub ich wymiane na
doskonalsze, wzglednie nalezy ztagodzi¢ warunki pracy dla niepewnych
elementéow lub podzespotéw urzadzenia;

f/ pkresli¢c og6lng intensywnos$¢ uszkodzen dla catego urzadzenia.

Na podstawie wynikdw zrealizowanych etapéw /a/ - / f/ mozna przystapic
do okresSlenia liczbowej wartos$ci funkcji niezawodnosci projektowanego u-
rzagdzenia R/t/ oraz Sredniego czasu jego poprawnej pracy Tq.

Na. og6t wspotczesne urzgdzenia techniczne, np. elektrycznej automatyki

przemystowej lub automatyki elektroenergetycznej sktadajg sie z duzej
iloSci réznego typu elementow skiadowych. Je$li wiec urzadzenie sktada
sie z k grup po n”™ elementéw i = 1,2, K, przy czym elementy w gru-
pie majag podobng intensywno$¢ uszkodzen................ to ogdllng intensywnos$¢

uszkodzen urzagdzenia mozna wyrazi¢ zaleznos$ciag

A zZjel. ni'U (f) 14.3]

Zwigzek miedzy niezawodno$cig urzadzenia i S$rednim czasem jego popraw-
nej pracy ma postac
00
T0=F*RV dt- [*eV
0
Oczywiscie, na etapie prac projektowo-konstrukcyjnych mozemy przyjac
w pierwszym przyblizeniu,ze intensywno$¢é uszkodzeriurzgdzenia jest sta-
ta wczasie /takjak w okresie normalnej pracyurzadzenial, czyli
= const? wtedy, przy wyktadniczym prawie rozktadu prawdopodobienstwa
uszkodzen, stusznym np. dla urzgdzen elektronicznych, otrzymamy:
a/ niezawodno$é urzadzenia

R/t/

exp |- [nL A /f +n2A [ f +... + t) =

exp [-t ~ n. Ax/f \]:exp"(F7p) 5 14



b/ Sredni czas poprawnej pracy

i,,/p/ A 14 .6/
¢H

Wtrakcie prac projektowo konstrukcyjnych nalezy konfrontowaé rezul-
taty oceny niezawodno$ciowej z wymaganiami waruniedéw technicznych urzg-
dzenia. Jest to szczegOllnie istotne w fazie wykonywania modeli doSwiad-

czalnych i prototypéw urzgdzenia. Niezbyt optymistyczne wyniki oceny
niezawodnos$ciowej powinny by6 asumptem do niezbednej korekty projektu
technicznego, a nawet do rewizji i nowego uzgodnienia warunkéw technicz-

nych z gtébwnym uzytkownikiem urzadzenia.

4.3. Praca przerywana /impulsowa/

Wptyw cyklicznego charakteru pracy wyraza sie wzrostem wspoOtczynnika
intensywnos$ci urzadzen w poréwnaniu z warunkami pracy ciggtej urzadzenia.
Nieciggty charakter pracy urzadzenia mozemy opisa¢ czestotliwo$cig f im-
pulséw lub czestotliwos$cig cykli "wiaczone" - "wylgczone" na jednostke
czasu, czyli

_ N N
f _I t, + y /47/
gdzie
N - ilosé cykli wiaczen - wytaczen w okresie czasu t pracy urzadzenia,

t"-r czas impulsu lub czas znajdowania si¢ urzgdzenia w stanie wigczonym,
tg- czas przerwy lub czas znajdowania sie urzgdzenia w stanie wylgczonym.

Na rys. 5 pokazano zalezno$¢ stosunku A A, wg /5.

,T Ccykli/godz.J
K9 Rys. 5

Intensywno$¢ uszkodzeh urzgdzenia pracujacego w spos6b przerywany wy-
razimy wzorem

A . /4.8

W artos$ci liczbowe intensywnosci uszkodzen A powinny byé wyzna-
czone dla rzeczywistych warunkow i charakteru pracy urzadzenia.Muszg wiec
by¢ uwzglednione wspotczynniki poprawkowe, jak: azi> b , czk - uwzgled-

niajgce rozaice w roboczych warunkach i charakterze pracy urzadzenia be-
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dgoego w stanie zatgczonym w czasie t.. w stosunku do warunkéw znamiono-
wych, przy ktorych okreslono oraz d , tr,, o - uwzgledniajace roz-
nice w warunkach nieroboczych, tzn. dla stanu wytgczonego urzadzenia w
czasie tg w stosunku dowarunkéw znamionowych, przy ktéryoh okre$lono”
Wobeo tego intensywnos$ci uszkodzen urzagdzenia dla stanu zataczonego °i
wytgczonego bedag odpowiednio

Ai =Ao * azi ° “ozjc li*jrk > 1,2,3...«/ 14.9]

A* A, = * bWJ - 0™, /14.10/

dzi
gdzie 1

r czynniki a., b.,0n, analogioznie jak dla stanu pracy oiagtej, oznacza-
jJja odpowiednio”~zmiany obcigzenia, temperatury, wilgotnosci itp.j

- wskaznik z oznacza odniesienie do warunkéw pracy urzadzenia zataczo-
nego, a WBkaznik w - urzadzenia wylgozonego.

. Opréoz tego jakos$¢ urzadzenia zalezy od dodatkowego parametru uszko-
dzen/”™ spowodowanego cyklicznymi wtaczeniami. Ostateoznie przy oblicze-
niach razy projektowo-konstrukcyjnej warto$oi /) mozna zgodnie z /5/ obli-
ozy6 wg wzoru

gdzie

- wskaznik k oznacza okre$lenie intensywnos$ci uszkodzen w sensie o0goélnym
z uwagi na.warunki pracy, natomiast wskaznik ¢ oznacza okreslenie in-
tensywnos$ci uszkodzeh w odniesieniu do pracy ciggtej urzadzenia.

“Wspotczynnik A~ znajduje sie z warunku”

ktéry dla okreSlonego przedziatu zmian f przyjmuje sie za staty. Wediug
m.EJ na podstawie danych amerykanskich, dla okretowej aparatury wykonanej
W latach 1955 - 1960 wspétczynnik K = 8 gode./cykl przy f w granicach od
0 do 1,3 cykl/g°hz. Odpowiednio dla aparatury lotnic-zej K = 10 godz./jkl
W przypadku, gdy element lub podzesp6t urzadzenia pracuje krotkotrwatg
tzn. /w czasie t-|/ wiaczony jest na cze$¢ czasu tQ pracy urzgdzenia, to
jego intensywno$é uszkodzenn mozna okres$li¢ wzorem

AA, o ; At

0
gdzie
A* - intensywno$¢ uszkodzen elementu lub podzespotu znajdujacego sie w
stanie pracy,
N - intensywno$¢ uszkodzen elementu lub podzespotu wytgczonego.

Wartos$ci wspoétczynnikéw poprawkowych okresla sie analogioznie jak dla
urgadaenie pracujacego cyklicznie*



Na rys. 6 podpino wg /?/ zalezno$¢ — = f/T'; “~/ dla jednego z typéw

0 n
opornikow. Wykres pozwala okres$li¢ liczbowg wartos§¢ A w zaleznos$ci od
rozproszonej mocy i temperatury otaczajgcej atmosfery.

M
K = M 2,5;: 2,4; 2,2; .0;
n
gdzie:
M - moc rozproszona,
Mn - moc nominalna,
KA
To
30
30
\TAV, A
]3_’}/ M . AWA%
10
07
05 ' SSsaa&Seafl
03

10 30 so 70 90 «0 130

Rys. 6

Na podstawie intensywnych badan laboratoryjnych i eksploatacyjnych po-
wstato juz sporo opracowan zawierajacych charakterystyki podstawowych e-
lementow tele- i radiotechnicznych stosowanych w uktadach i urzadzeniach
automatyki, na przyktad w [53 pozycje bibliograficzne 91, 92, 93, w [7]
pozycje bibliograficzne 33, 49, 70.

Przyktad. Zaprojektowano wzmacniacz elektronowy sktadajgcy sie z 6
kondensatorow, 2 lamp oraz 8 opornikow. Warunki pracy wszystkich elemen-
tbw sg znane. Wzmacniacz powinien pracowa¢ w trybie ciggtym przez 10godz.
na dobe. Nalezy okres$li¢ prawdopodobienstwo niezawodnej pracy R /t/ oraz
$§redni' czas poprawnej pracy TO je$li wiadomo, ze wszystkie elementy wzmac-
niacza przeszty okres starzenia wstepnego, a wiec mozna przyjac = const.’
Wykorzystujagc dane o warunkach pracy'elementow sktadowych wzmacniacza
okreSlamy wartos$ci intensywnos$ci uszkodzen, z zalezno$ci A =f /K, TO/.
Wyniki obliczen zestawiamy w tablicy I1I.

Prawdopodobienstwo niezawodnej pracy wzmacniacza w czasie 10 godz.nie-
przerwanej pracy w dowolnym dniu roku jest jednakowe /gdyz A” = const/ i
wWynosi

E/t/ - e* -in . A ./fr =a*10 ' 19732 ' 10"5. a"0’02 . 0,998.
i=1

Sredni czas poprawnej pracy wzmacniacza Wynosi



| ] Tablica I
i

Nazwa Ilos¢ Wspotczyn- Temperatu- Intensyw. ny 'Al * 100
elementow elementow nik obcig- ry prycy uszkodzen
n* /szt/ zenia K T/ 0/ Ai + 105 1.
/fgodz/
/godz/
2 0,5 40 0,09 0, 18
S 2 0,5 80 0, 12 0,24
oporniki 2 0.5 60 0, 10 0,20
2 0,5 50 0, 10 0,20
kondensa- 2 0,4 50 0,03 0,06
tory 2 0,6 60 0,13 0,26
2 0,4 80 0,09 0,18
lampy 2 1,0 9,00 18,00
Y ST zkz ni.g"i = 19,32 *10-5
i== i—

5. Wplyw procesdéw starzenia na niezawodno$¢

Ogo6lnie znany jest fakt obnizania sie poziomu jakoS$ci fimkc jonalnej
wszelkiego rodzaju urzadzen technicznych z uptywem czasu ich eksploatacji,
Pakt ten tgczy sie ze stopniowg zmiang parametrow elementow sktadowych w
wyniku naturalnych procesow starzenia i zuzycia. Wzrost intensywnos$ci u-
szkodzen jest wynikiem stopniowego wychodzenia parametrow /technicznych
urzgdzen poza okre$lone przedziaty. Uwzglednienie proceséw starzenia ele-
mentow na etapie projektowo-konstrukcyjnym jest szczegdlnie wazne w tych
jiaypacfcsch,kiedy np. z gdéry wiadomo, ze urzgdzenia przez pewien czas bedg
sktadowane jako wurzadzenia rezerwowe, by w pewnym /losowym/ momencie po-
brane do zainstalowania mogty rozpoczagé normalng prace. Eksploatacyjne
dosSwiadczenia wykazaty, ze rozktad czasu poprawnej, pracy T elementow
sktadowych w okresie starzenia przebiega wediug prawa Gaussa. Niezawod-

nos¢ urzagdzenia przy uwzglednieniu procesOw starzenia mozemy okreslié
nastepujgco:
Funkcja gestos$ci zmienne|j losowe]j ciggtej T

wyraza sie wzorem

2\

e/ = emP_(/ y [-00<t <+ 00/ /5.1
|

gdzie
Srednie odchylenie kwadratowe czasu poprawnej pracy elementu od je-
go warto$ci przecietnej m.

Natomiast funkcje r oz k tadu zmiennej losowej
T, podlegajacej prawu Gaussa,, wyrazimy ; o0
t
Fl/tl = exp dx. /15.21/-
TTW
-00



* . I -m . . .
Wprowadzamy nowgzmienng Z= —"—no0szgacy nazwezmiennej losowej
standaryzowanej; jej rozktad oznaczany przez <)/ z/.
Poniewaz wyrazenie

z2

je Y dz= (e 75-3
-CO

wiec funkcja rozktadu zmiennej T przyjmie postac

(f

Fit/l= | + lg'” e dz- 0,5+ <j>/z, I5-4]
0

przy-czym lz] jest catkg prawdopodobiefstwa, a wartosci jej mozna
znalezé w tabelach (/].

W przypadku, gdy zmienna losowa T <t uwazamy, ze nastgpito wuszkodze-
nie sie elementu i zapisujemy to formalnie jako

Q/t/l =P IT <t/ = P/t/. /5 5/
Poniewaz zachodzi zwigzek

R/t/ + Q/t/l =1, 15.6/

wobec tego
R/t/l = 1-Q/t/l =05 -°f A/ 15.71

Je$li wiec projektowane urzgdzenie sktada sie z nelementéw, to uwzgled-
niajac tylko uszkodzenia typu starzeniowego i jednocze$nie zaktadajgc nie-
zalezno$¢ ich wystepowania, otrzymamy

R/t/

(0,5 * (°>5 -<7/z/) 2--. (0,5 -<j>/z/)n =
“iii (°’3-Clz/li’ / 58/

gdzie:
i -.kolejny numer elementu skladowego urzadzenia.

Dzielgc z kolei elementy sktadowe na k grup jednorodnych w sensie nie-
zawodno$ci, otrzymamy

R/V = Pl (6,5 -<£/z/) i1, /5%9]
i=

=1
gdzie

-'ilos¢ elementéw jednakowej niezawodno$ci w i-tej grupie.
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Wiadomo jednak, ze proces uszkadzania sie kazdego urzgdzenia tech-
nicznego jest ztozony. Obok naturalnego procesu starzenia i'zuzywania sie
elementow urzadzenia moga jednocze$nie wystepowaé uszkodzenia o charak-
terze nagtym. Sg one wzajemnie.niezalezne. Znchodzi wiec superpozycja
uszkodzen parametrycznych i katastroficznych, a wiec

w -y v <R /t/]. etfcrw f7 .~ 7005 _4/z/"

/5.10/

Przy pomocy tej zalezno$ci konstruktor moze wiec prawidtowo okreslic
prawdopodobienstwo poprawnej pracy urzadzenia w okresie jego eksploatacji.
Otrzymany wz6r daje jednak poprawne wyniki tylko w tym przypadku, gdy
elementy skfadowe przeszty wstepny proces starzenia.

6. Metodyka uwzgledniania struktury potaczen wewnetrznych urzgdzenia

przy ocenie jego niezawodnos$ci

Kazde urzgdzenie automatyki powinno by¢ tak zaprojektowane i wykonam»*
aby uszkodzenie jednego elementu czy podzespotu nie mogto doprowadzi¢ do
uszkodzenia innych elementow w tym samym urzadzeniu. Zasada ta powinna
przenosi¢, sie hierarchicznie na zespoty wyzszych rzedéw.

Je$li przyjmiemy za zdarzenie A., ze i-ty element ulegnie uszkodzeniu,
a przez A. zdarzenie przeciwne, to prawdopodobienstwo awarii urzgdzenia
do chwili t mozemy zapisa¢ jako

m
P/AN A2U ..UAM =P/ gl A.l 16.1/

natomiast prawdopodobieAstwo niezawodnej pracy urzadzenia zapiszemy jako

m

P/A UA2U .. UAM =P/ ZZ AY 16,21
i=1
gdzie:
U - oznacza alternatywe /lub sume/ zdarzen A~

Poniewaz zaktadamy, ze zdarzenia Ai wystepujg niezaleznie od siebie,
wiec zgodnie z prawem de Morgana powyzsze wyrazenie mozemy zapisa¢ w po-
stapi .

m m m
pl2~ a./l = pln a.l = n p/V - /e *3/
i=1 1 i=1 i=1

Wobec tego, ze suma prawdopodobienstw zdarzenia losowego AM oraz zda-
rzenia przeciwnego A™ réwna sie jednoS$ci, czyli

P/Ai UAY = 1, skad P/A./ = 1- P/A ./, 15 .4]

wiec ostatecznie, prawdopodobienstwo niezawodnej pracy urzadzenia moze-
my okresli¢ jako

m m

r/lv =n pla™ =n (1 ~plAjl). /16.5/
i=1 i=1



Otrzymany wzér pozwala okres$li¢ niezawodno$¢ urzgdzenia o stosunkowo
prostej strukturze, a wiec o niezbyt duzej ilosci elementéw sktadowych.
Okreslenie niezawodnos$ci urzadzen o strukturze skomplikowanej, o duzej
liczbie elementow sktadowych i zespotow jest zagadnieniem trudnym.Zagad-
nieniu temu poswiecona jest praca OA™* Ze wzgledu na obszerno$é proble-
matyki zwiazanej z projektowaniem urzgdzen, ztozonych /systemow/ zagad-
nienia niezawodnosciowe systeméw nie moga byé w tej pracy rozpatrywane.
Podany zostanie jedynie jako przykitad zestaw wzoréw pozwalajacych wg [j]
okresli¢ prawdopodobienstwa uszkodzen urzgadzen zawierajgcych do 3 zespo-
tbw o roznej kombinacji potaczen oraz og6lny uktad n-zespotowy o pota-
czeniu szeregowym i ogOlny uktad n-zespotowy o potgczeniu réwnolegtym.

Uktad potaczen Prawdopodobienstwo awarii

-0
i1 =0Cql + /1 jy <2;

-© — Onm
P2a=0£fA +/1" =
=J.gN + /l-c//<i2f2-qL2;
<I>— 1
<D ~
P3a =oU3 +/1 - oD -/1<12 3;
<2> P3b =oCD - /i-q/33+ /1-"A 2;
<$>

p3c ¥i/2-q1A /i-°('/q2 D+q2-q2];
P3d =oCqli+ql-g™ + /1 -
ro — (¢H

P3e =°Ad / 2“G / + i - d-1q2;

— O1IK D — © m Pna +



W powyzszych wzorach d oznacza prawdopodobienstwo stanu krytycznego,
- prawdopodobienstwo uszkodzenia zespotu przy stanie krytycznym,q -
prawdopodobiefstwo uszkodzeriig zespotu przy stanie niekrytycznym.

7. Metodyka uwzglednienia tolerancji

na parametry techniczne urzgdzenia i .jego elementéw

Wiadomo, ze parametry techniczne urzadzen i ich elementéw sktadowych
odbiegajag od wartosci nominalnych. Odchylenia te sg warunkowane réznymi
czynnikami dziatajacymi w procesach kolejnych faz produkcji i eksploa-
tacji oraz charakteryzujg odpowiednio$¢ wyjSciowych parametréw urzadzen
wzgledem wymagan warunkéw technicznych. Dla poprawnego funkcjonowania
urzadzen konieczne jest,laby jego parametry zawieraty sie w okresSlonych
przedziatach, tzn. aby odchytki parametréw byty mniejsze lub rowne pew-
nej ustalonej wartos$ci, a wiec aby zawieraty sie w polu tolerancji.Uj$-
cie dowolnego z parametrow' technicznych poza granice pola tolerancji
prdwadzi do naruszenia warunkow poprawnego funkcjonowania urzgdzen, po-
garsza jako$¢ ich pracy i moze doprowadzi¢ do catkowitego ich uszkodze-
nia. Niektére czynniki dziatajg na urzgdzenie i jego elementy w sposob
losowy, niektore natomiast wpltywajg w spos6b zdeterminowany, narusza-
jac stabilno$¢ jego parametrow. Zachodzi wiec koniecznos¢ traktowania
parametrow jako wielkos$ci losowych i okres$lania charakterystyk tech-
nicznych urzadzeA metodami opartymi na teorii prawdopodobienstwa.

Wniniejszym opracowaniu rozpatrzymy zagadnienie, gdy zmiane paramet-
ru wyjsciowego urzadzenia wywotuja mate odchylenia parametrow jego ele-
mentéw skladowych, bowiem duze odchylenia eliminowane sg przez staran-
ny dobor elementéw w procesie produkcyjnym lub przy pomocy uktadéw kom-
pensujgcych.

Na etapie obliczeniowo-projektowym bierze sie pod uwage dwa przypadki,
mianowicie:

1/ odchylenia parametréw elementéw skiadowych podlegaja prawom zmian
wielkos$ci losowych,
2/ wartos$ci odchylen parametrow sa znane.

Rozpatrzymy tu przypadek drugi. Wprowadzimy w przestrzeni m - wymia-

rowej Rm wektor

Y=/Y1 Y2 Y/ 17,11

ktéry jest m-wymiarowg zmienng losowg. Wektor losowy moze reprezentowad
okre$long charakterystyke techniczng urzgdzenia»natomiast zmienne loso-
we , Y2, ..., Y sg funkcjami rzeczywistymi i jednoznacznymi oraz re-

prezentujg parametry wyjsciowe urzadzenia.
Analogicznie, wprowadZmy w przestrzeni n-wymiarowej R" wektor

X = IX.j, X2,..., X n/ 17.21

ktory jest n-wymiarowg zmienng losowg. Wektor losowy X .reprezentuje
okreslong charakterystyke techniczng elementéw sktadowych urzgdzenia,na-
tomiast zmienne losowe X., X2,..., Xn sg rowniez funkcjami rzeczywisty-
mi i jednoznacznymi. Przedstawiajg one parametry techniczne elementoéw

sktadowych.
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Oczywiscie, zmienne losowe Y7, Yg, eee» Ym przyjmowac wartosci
yle y2* eeen ym» przy czym

N Rn_ . Z7'?]
natomiast zmienne losowe X1, Xg, X~ mogg przyjmowaé wartosci XM,
, X_ oraz
n
xn6 Rn' [T o4/

Parametry wyjsciowe urzgdzenia mozna zwigza¢ z parametrami jego ele-
mentéw sktadowych réwnaniem ogdlnym postaci

y —f/X.j» Xg, eme, X, 2" myi—1,2,... /7 5/
gdzie:
f - funkcja wyrazajagca prawo odpowiednos$ci pomiedzy zbiorami y i x.,
z. - zaktécenia /zaburzenial/ wejsciowe,
X0 " parametry elementow skiadowych okres$lajagce stan techniczny urzadze-
ma
W przypadku,gdy wielkos¢ zaktécen jest pomijalnie mata, tzn., gdy
z. = 0, wtedy okres$lony parametr wyjsciowy urzgdzenia mozna przedstawié
jako funkcje
y =rA 1l x2, ..., xn/f /7.6/

gdzie:

Yl - funkcja wyrazajgca prawoezaleznos$ci pomiedzy parametrami wyjsciowy-
mi urzgdzenia i jego elementow.

Elementy skitadowe urzgdzenia podlegajg destrukcyjnemu dziataniu sze-
regu réznorodnych czynnikéw zewnetrznych, w wyniku czego parametry tech-
niczne elementéw sg zmienne w czasie. Ten niekorzystny wplyw mozemy wy-
razi¢ w postaci zaleznos$ci funkcyjnej

X1 = XU tl, tg> eee, tN/» eoen Xn = Xn/N A2’ **g } AN

gdzie:
tK - przedstawia odpowiednio temperature, wilgotnos¢, ciSnienie, itp
Podstawiajac w rownanie /1 .6/ zaleznoS$ci /7*7/ otrzymamy

y ='y’{X1/tl!tg 1---1t/\/1 xg/t/\-tg----,t/\/,---,

xn/t-j,tg, «se»tjelj . 17*81



Zrozniczkujemy réwnanie /7 .8/

t1>t2, ..., t ; otrzymamy
3y S X1 . Sx2 3?
3tl Xl ?UT[+£)x2 A + eee O xri
ag S| T VA |Z .
9t2 '0x1 ¢6)t2 +ax2 aTl2 =m +8xn
ay - .8 i ay o 2 ay’ _
at - 9x" cftT +3x “at + eee ' dx~

3 xXn
C*t/\ *

at

kolejno wzgledem zmiennych niezaleznych

17.91

Pomnézmy uktad réwnan /7 .9/ odpowiednio przez kolejne przyrosty At

~tg, ..., At zmiennych niezaleznych i

kolumnami.

Otrzymamy wtedy:

411.4n7 ; 1 -8,
3 X] 0t1l 1 a X 3tg 2 0X1
SYy . ¢)X2a g\f 3 x2 a

+ 9 x2 3t, fa + a-x- + + 3~
1

+ YC’)\y ) 737—7— AA\t_ + st 3—xz(rl%t + 3!

9xn Stl 1 9xn 2 2 9xn
AL /'zi1an tHla+ /

0 x1/ 011Atl +0 tg 12+ + d\ k +
df /aX2A 9 X2 A a x2 /W

9Xg /~w t] z ot27~2" +-" + 3 tk V +

07 0 Rt 220 s+ ven s IO R

9xn~r N1 N9t 2 2 9 "k k
m Oznaczajac
dxi Tt’\iAti + . + oo +FtkAtk+
0 XXAx 0 X2 Aj 3 X2 AN
Rl . mi2 " "1lirr

$)X2 a .
- a\ Ak

X *.
d\

\Y

przeprowadzmy, sumowanie

at

k

wyrazen

/7-70/

/[, ««/
[7-11/



9 X A, QXn A, 3 xn

n-ati +Tt'5At2+ +TtTk ]
otrzymamy
n
a? Y~ ,Tf ,
y = aTj' 1 +TI1J dx2 * *@ X d*, =j Z r XV

17 12/

Rézniczka zupetna /7.12/ parametru wyjsciowego urzadzenia okre$la jed-
noznacznie wielkos¢ jego zmiany pod wpltywem czynnikéw dziatania zewne-
trznego.

Wobec /7 .11/ zmiane okre$lonego parametru pod wptywem dziatania dowol-
nego czynnika mozemy wiec zapisa¢ w postaci:

Xp X dog = xR /17 .13/

gdzie:
X - nominalna warto$¢ parametru.

Sposrod zbioru parametrow wyjsciowych urzgdzenia mozna zawsze wyekspo-
nowa¢ takie, ktédre w najwyzszym stopniu decydujg o niezawodnej pracy
Rzgdzenia. Oznaczajac takie parametry przez y., mozemy warunek poprawnej
pracy urzadzenia, determinowanej danymi parametrami wyrazi¢ zalezno$cig

A<yi <B, /7.14]

gdzie:
A,B - odpowiednio dolny i gdérny wymiar graniczny danego parametru.

Nalezy przewidywac, ze praca urzadzenia bedzie najbardziej poprawna w
sensie niezawodno$ciowym, jes$li parametry elanentow skiadowych i para-
metry wyjsciowe urzgdzenia bedg przyjmowaé wartosci nominalne, tzn.

Xi - Xt ot [7.15/

y. =775", x2,.,.,xn/. /17.16/

Wobec tego prawdopodobienstwo zdarzenia, ze danjr parametr urzadzenia
znajduje sie w zadanym polu tolerancji, okre$la relacja
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y CcTAYyiI
gdzie:

y - zadana warto$¢ nominalna parametru wyjsciowego urzgdzenia,
Ay~ - losowe odchylenie parametru od wartosci nominalnej,-
fly/* funkcja gesto$ci zmiennej losowej Y.

Rozrzuty warto$ci parametréw i ich zmiany w czasie majg charakter lo-
sowy. Sag wynikiem dziatania wielu czynnikéw w czasie przebiegu proceséw
produkcyjnych zwigzanych z wytworzeniem danego urzgdzenia, jak i w czasie
pOézniejszej jego pracy w warunkach eksploatacyjnych. Stwierdzono dosSwiad-
czalnie, ze rozktady prawdopodobienstwa zmiennych losowych /7 *1/ i /7.2/
w wielu przypadkach wyrazajg sie prawem Gaussa. Wobec tego rozwijajgc wy-
razenie /7.17/, mozemy okresli¢ funkcje niezawodno$ci urzgdzenia w naste-
pujacej postaci:

R =P/A<yi <B/ =P /lyQAyxt<yxt<yQ+Ay./l =

ly+x - yl21,
g flyl dy = exp - &Y Jay’ /7 -18/
yo~Ayi yo~ Ayi
gdzie:
£ - odchylenie standardowe zmiennej losowej Y.
y

Relacje /7-18/ przeksztatcimy tak, by mozna byto korzystaé¢ z tablic
rozktadu normalnego, mianowicie

*-pAYI<B SBpr feqp dz =

=T8T ) epl_ "W e e

= J" exP /- 8"/ dz - exp /“ f"/ dz* Z7,19/



Korzystajac z funkcji Laplace®a

} (i)“VZT dz, 17-20/

otrzymamy

R = P/IA <y¢ <B/ ="(AjUC], 77.21/
gdzie gdrne granice w catce Laplace'a wynoszg odpowiednio

_ A _B.-y. 11.221
¢ v ' 2 (Bkn

Funkcja Laplace'a rozktadu normalnego 4,(”) zostata stabelaryzowana, a
wiec warto$¢ jej dla okreslonego argumentu mozna znalezé w tabelach wie-
lu dziet, np.[4)j. Na og6t przyrosty parametrow elementéw sktadowych u-
rzgdzenia sg niewielkie, czyli

& = XM - X<< X . [7 <23/
Uwzgledniajac /7.12/ mozemy wiec napisac, ze
; 17.24]
i=1 \E)x Ay

i odchylenie standardowe parametru wyjsciowego urzadzenia znajdziemy w
zaleznos$ci /7.24/ po zastosowaniu do niej operacji wariancji, mianowicie

m
Qy2 =D2/lyl =E/IY -yl2-H/y . -yl2*p =
i=1
m n
i=101=1 b i 1- 0
oraz
$y ~ \'d\J bV 17 .26/

przy czym w ostatnim wyrazeniu pominieto wyrazy wyzszego rzedu matosci.
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Analogicznie, uwzgledniajgc /7.13/ i /7-23/ znajdziemy odchylenie aten-
dardowe okre$lonego parametru elementu skiadowego, mianowicie

52 . DX/ =E[/X- X/2]= ¢r Ix, - Kl2-p =
i=1

n

n_r
|

d
iz 1 i d At.. |7 -27/

oraz

17 .28/

Nalezy zaznaczy¢, ze wzbér /7-25/ otrzymaliSmy przy warunku, zZe para-
metry X” sg niezaleznymi zmiennymi losowymi, natomiast we wzorze [/7.27/
takim warunkiem jest wzajemna niezalezno$¢ zmiennych losowych t*.

Przyktad. Uklad elektryczny zawiera n szeregowo potgczonych opor-
nosci zespolonych. Obliczyé zmiane parametrow wyjsciowych uktadu, jeSsli
znane sg tolerancje parametrow elementéw skiadowych.

Oznaczajagc opornos$ci sktadowe uktadu przez Z./i = 1,2,..n/ otrzymamy
oporno$¢ wyjsciowag z zaleznosci

n

A —

t— 4 T Attt T2
1=1

/7 —

przy czym Z» = r™ + jX”; wobec tego

n n n
- H ZI rr + Z1l x
i=1 i=1 i=1
oraz L
Z "
Y - arc tg
u ri
Oznaczajac odchylenia standardowe skitadowej czynnej i biernej opor-
nosci zespolonej odpowiednio przez 6,”*0raz . - to wobec /7-26/ od-

chylenia standardowe parametrow Z i f znajdziemy z zaleznoS$ci

1-)*-"

r \ly~ 6r cos2y 6* e sin2y?



8. Zakonczenie

Catoksztatt prac projektowo-konstrukcyjnych jest procesem trudnym i
ztozonym. Jesli wiec w efekcie tych prac powstanie urzadzenie niezawodne,
a jednoczesnie o duzych walorach praktycznych i estetycznych - to nie-
mata role odgrywa tu erudycja, talent i doSwiadczenie konstruktora.

Wiadomo, ze opracowanie urzgdzenia trwa niekiedy do$¢ diugo.Wobec te-
go nie mozna poprzesta¢ na osiggnietych wynikach projektowo-konstrukcyj-
nych, gdyz w tym czasie mogty powstaé nowe, doskonalsze elementy i mate-.
riaty konstrukcyjne. Na podstawie dosSwiadczen eksploatacyjnych moga sie
nasungé konstruktorowi nowe pomysty rozwigzan Strukturalno-konstrukcyj-
nych. Biezacy rozw6j techniki pozwala na dalsze udoskonalenia procesow
technologiczno-produkcyjnych, majgcych istotny wpltyw na poziom niezawod-
nosciowy urzadzen. Rozwijajg sie tez szybko nowe teorie matematyczno-
techniczne, bedace niezwykle silnym i efektywnym orezem w reku projek-
tanta i konstruktora. Jedna z nich jest wtasnie teoria niezawodnosci .Przy
kompleksowym uwzglednieniu wszystkich sprzyjajacych okolicznos$ci sg wa-
runki, by powstawaty urzgdzenia coraz to doskonalsze i efektywniejsze.
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mgr inz. Jenzy KORALEWICZ
Zaktady Wytworcze Elementow
Automatyki Przemystowej "Polna”

PROGRAM PRODUKCIJI ZAWOROW REGULACYINYCH W "POLNEJ".

Zawory regulacyjne sga organami wykonawczymi w uktadach sterowania i au-
tomatycznej regulacji. Wwielu przypadkach oddziatywanie na uktad regulo-
wany daje sie sprowadzi¢ do sterowania natezeniem przeptywu czynnika w
rurociggu. Zawoér regulacyjny jest wiec zmiennym miejscowym oporem hydra-
ulicznym. =

Krajowa produkcja zaworéw regulacyjnych, opartych na korpusach zaworéw
redukcyjnych produkowanych przez Zakiady Armatury Przemystowej, byta pod-
jeta w Chemopomiarze - Gliwice oraz w ZAP - Ostrow W ielkopolski, co jed-
nakze nie zr-spokajato potrzeb krajowych, ilosciowych i jakosciowych. W
2NEAP "Polna"™ rozpoczeto produkcje zaworow regulacyjnych serii 6600 z kor-
pusami zeliwnymi, przeznaczonych dla lekkich warunkéw pracy i mediéw.nie-
agresywnych.

Wtej sytuacji wystapita potrzeba szybkiego uruchomienia produkcji za-
worow regulacyjnych w peinym asortymencie wymiaréw i o wysokim standar-
dzie jakos$ci. Najkrdtszy czas uruchomienia produkcji zapewniat zakup i -
cencji na dokumentacje konstrukcyjng i technologiczng. Wybo6r padt na
znang firme zachodnig Masoneilan, a produkcje licencyjnych zaworéw regu-
lacyjnych powierzono 2WEAP "Polna™ w Przemyslu.

Kontrakt licencyjny obejmuje:

- zawory jednogniazdowe i dwugniazdowe serii 10000
- zawory jednogniazdowe serii 20000

sitowniki pneumatyczne membranowe sprezynowe typ 37 i 38
- sitowniki pneumatyczne membranowe bezsprezynowe typ 40
-napedy reczne typ 20
- dodatkowe napedy reczne boczne i goérne.

Odmiany konstrukcyjne obejmujgce;

y wersje materiatlowe korpusu, diawien standardowa, wydtuzona EB i ze-
browana - AB, szeroki zakres cisnien, nominalnych od 0,1 do 40 MN/m2 po-
zwalajg-na szerokie eksploatowanie.zaworow w duzym przedziale temperatur
i ciSnien, z mediami o réznych agresywnosciach.



Budowa zawordw regulacyjnych

Seria 10000

Rys. 1. Zawér 37-10121 Rys. 2. Zawor 37-10132

Korpusy zaworéw serii 10000 wykonywane sg jako odwracalne, tzn. mozna
uzyska¢ dziatanie "pneumatyczny sygnat sterujgcy - otwiera" i "pneuma-
tyczny sygnat sterujgcy - zamyka" bez wymiany jakichkolwiek cze$ci zawo-
ru, lecz jedynie przez odwrdcenie korpusu zaworu i wzajemne przemonto-
wanie korka i difawicy. Do napedu tych zaworéw stosuje sie sitowniki typu
37 niezaleznie od dziatania zaworu.

Zawory jednogniazdowe wykonywane sg w zakresie S$rednic Dn 20 do Dn 300
i na cis$nienia nominalne Pn 1,0 do 100 NN/m2 .Typoszereg tyxL zaworéw posiada
wspoOtczynniki przeptywu od 4,3 do 926.

Zawory dwugniazdowe obejmujg, typoszereg Srednic Dn 20 do 300 oraz ci$-
nien nominalnych Pnl,0do 10,0MN/rir dla wymiarbw do DN 32. Dla wjpniarbw Dn 40 i
wiekszych zakres cisnien nominalnych obejmuje Pn 1,0- 16,QMN/m.Wartosci wsp5t-
czynnikdéw przeptywu Kv tych zawordéw sg wyzszo niz dla swojow jednogniazdowych
serii 10000 i wynoszg od 6 do 1380.

Grzyby zawordéw jednogniazdowych sg nieodcigzone, natomiast zaworéw
dwugniazdowych odcigzone cisnieniowo.

Wkorpusach zaworéw serii 10000 obu odmian montuje sie nastepujgce ro-
dzaje. grzybow:

- konturowy - liniowy
- konturowy - statoprocentowy
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- Z bocznymi wycieciami "V" - statoprocentowy
- ptytkowy do regulacji dwupotozeniowej.

Kazdy z w/w grzybéw moze by¢ wykonany dla przelotu peinego i jako zre-
dukowany do 40% wydajnos$ci nominalnej. Dodatkowo produkowane ag grzyby
konturowe statoprocentowe i ptytkowe z miekkim uszczelnieniem wkiadkami
teflonowymi, zapewniajace catkowitg szczelno$¢ zaworu w potozeniu "zam-
kniete".

Do napedu zaworéw z miekkimi uszczelnieniami stosuje sie sitowniki-ty-
pu 37 dla dziatania "pneumatyczny sygnat sterujgcy - zamyka"™ i typ 38
dla dziatania "pneumatyczny sygnat sterujgcy - otwiera”.

Seria 20000

Zawory serii 20000 sa jednognia“dowe z korpusem przelotowym nieod-
wracalnym. Dziatanie zaworu "pneumatyczny sygnat steruj'acy - zamyka" u-
zyskuje sie przez zastosowanie sitownika typu 37, za$ "pneumatyczny syg-
nat sterujgcy - otwiera" przez jzastosowanie sitownika typu 38.Zaletg -tydi
zaworéw jest to, ze przy prostej konstrukcji korpusu uzyskuje sie wspoét-
czynniki przeptywu na poziomie, jak dla zaworéw serii 10000 dwugniazdowych.

Ksztatty wewnetrzne korpusu, odpowiednio wyprofilowane pozwalajg na
przeptyw cieczy o duzych lepkos$ciach. Zawory te wykonywane sg w zakresie
$§rednic Dn 20 do 250 iciSnien nominalnych:

-Pn 1,0 - 10,0 MN/nn dla wymiaréw Dn 20 do 250
- Pn 10,0 - 16,0 MN/m" dla wymiaréw Dn 20 do 150
- Pn 25,0- 40,0 MN/m dla wymiaréw Dn 20 do 100

Dla kazdego wymiaru $rednicy nominalnej zaworu serii 20000 jest przewi-
dziany szereg redukcji Siednipy przelotu gniazda i w zwigzku z tym szereg wiel-
kosSci wspoétczynnika przeptywu. Np. dla zaworu Dn 40, dla zakresu ci$nien
Pn 1,0 - 10,0 MN/m2 wykonuje sie 16 grzybow umozliwiajgcych Tryskanie wspot-
czynnikéw przeptywu w zakresie 0,0515 do 21,5.Utatwia to optymalne dobra-
nie zaworu do zatozonych warunkéw pracy.

Typoszereg zawordw serii 20000 umozliwia uzyskanie wspoOtczynnikéw prze-
ptywu K od 0,0515 do 857. W korpusach tych zaworéw montuje sie nastepu-
jace roSzaje grzybow:

- konturowe - liniowe
- konturowe - statoprocentowe
- ptytkowe do regulacji dwupotozeniowej.

Grzyby o charakterystyce statoprocentowej oraz ptytkowe, podobnie jak
dla zaworow serii 10000, moga by¢ wykonywane z wkitadkami teflonowymi,za- *
pewniajagc catkowita szczelno$é zaworu w potozeniu "zamkniete".

Seria 20000 PP

Wzgledy natury technologicznej uniemozliwiajg wykonywanie grzybow km-
turowych o charakterystyce statoprocentowej dla Srednicy przelotu gniaz-
da mniejszej od 20 mm/3/4"/. Luke te wypetniajg zawory eerii 20000 PP o
$Srednicach nominalnych Dn 15, 20 i 25 mm z nastepujgcymi Srednicami prze-
lotu gniazda: 3 mm/1/8"/, 6 mm/1/4"/, 10:mm /3/8"/, 12 nm/1/2"/ i
20 mm /3/4"/.

Odpowiednio wspo6tczynniki przeptywu K wynoszg: 0,197; 0,66; 1,46;
2,74; 4,63. \
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Rys.

;Rys. 5- Zawor 37-20331

6- Grzyby zaworéw s.20000 RP

Uzyskanie charakterystyki sta-
toprocentowej przeptywu dla ma-
tych $rednic przelotu gniazda by-
to mozliwe dzieki zastosowaniu
grzybéw o specjalnej konstrukcji,
podobnych do grzybéw z wycieciami
bocznymi "V". Grzyby zaworéw serii
20000 PP mogg by¢ réwniez wykona-
ne wwersji z wkiadkami teflono-
wymi zapewniajgcymi catkowita
szczelno$é¢ zaworu w potozeniu
“zamkniete".

Dodatkowe informacje
techniczne

Szczelno$é zamkniecia

Szczelno$¢ zamkniecia zaworu
regulacyjnego uzyskuje 3ie kla-
sycznym sposobem, przez wzajemne
dotarcie powierzchni przylgowych
grzyba i gniazda.Teoretycznie, po
prawidtowym dotarciu, zawér jed-
nogniazdowy powinien byé catkowi-
cie szczelny. Zawor dwugniazdowy
na skutek niejednakowej rozsze-
rzalnos$ci cieplnej materiatléw' kor-
pusu i grzyba, moze by¢ szczelny
tylko w temperaturze, w ktorej
zostat dotarty .

Praktycznie dopuszcza sie pew-
ne przecieki w stanie zamknietym,
ktore wynosza:

0,01%$ K dla. zaworéw jednognn zdo-
wych
0,5% dla zawordéw dwugniazdowych

Jezeli warunki procesu techno-
logicznego wykluczajg jakikolwiek
przeciek przez zawor zamkniety.,
woéwczas nalezy stosowaé grzyby z
wktadkami teflonowymi, tzw.grzyby
z miekkim siedzeniem,gwarantujgce
catkowitg szczelnos$¢ zamkniegcia
zaworu.

Wykonania specjalne zaworow

Dla trudnych warunkéw eksploa-
tacji /kawitacja, przeptyw cieczy
6 wtasnos$ciach Sciernych/, sto-
suje sie steliitowanie elementow
zawor6w narazonych na przyspie-
szone zuzycie tj.: grzyba,gniazda
i tulejki prowadzgcej.
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Terminy uruchomien
Do chwili obecnej uruchomiono produkcje nastepujgcych zawordw;

Seria 10000 dwugniazdowe

Dn 20 r Dn 300 dla Pn 1,0 f 10,0 MN/m
Seria 20000

Dn 20 f Dn 80 dla Pn 1,0 4 10,,0 MN/m

Dn 20 4 Dn 50 dla Pn 10,0 4 16,0 MN/nu
Dn 20t Dn 50 dla Pn 25,0 4 40,0 MN/m

Seria 20000 PP
Dn 15 i 25 dla Pn 1,0 4 10,0 MNm

W roku 1971 przewiduje sie;

Seria 10000 dwugniazdowe
Dn 40 r Dn 150 dla Pn 10,0 f 16,0 MN/m'

Seria 10000 jednogniazdowe ?
Dn 20 4 300 dla Pn 1,0 - 10,0 MN/m

Seria 20000 _
Dn 80 f Dn 150 dla Pn 10,0 + 16,0 MN/m
Dn 80 4 Dn 100 dla Pn 25,0 4 40,0 MN/m

Wroku 1972 przewiduje sie:

Seria.10000 dwugniazdowe
Dn 150 4 Dn 300 dla Pn 10,0 4 16,0 MN/m

Seria 20000 2
Dn 100 4 Dn 250 dla Pn 1,0 4 10,0 MN/m

Zakupiona licencja umozliwita "Polnej" produkcje zawordéw regulacyjnyda
w szerokim asortymencie i na poziomie Swiatowego standardu w tej dzie-
dzinie.



mgr inz. Lestaw MIELCZAREK
PKA "Meramont"

NOWE UKLADY AUTOMATYKI
PRZEDSIEBIORSTWA KOMPLEKSOWEJ AUTOMATYZACIJI "MERAMONT”

Przedsiebiorstwo Kompleksowej Automatyzacji "Meramont” specjalizuje
sie gtownie w zakresie uktadéw automatyzacji dla sitowni okretowych <maz
zdalnego pomiaru poziomu cieczy w zbiornikach. Wdotychczasowej dzia-
talnos$ci produkcyjnej w latach 1968 - 1970 wyprodukowano i zamontowano,
bagdZz zamontowano:
al/ dla Stoczni im. W.Lenina w Gdansku: uktad zdalnego pomiaru poziomu

cieczy w ’biomikach wraz ze sterowaniem zawordow, tacznie 27 tablic}

uktad sygnalizacyjny silnika gtéwnego i agregatow pradotworczych
tagcznie 10 tablic; -ukiady automatyki chtodni i systemu zezowo-balas-
towego. tgcznie zamontowano okoto 80 réznych uktadow.

b/ dla Stoczni im.Komuny Paryskiej w Gdyni: uktad automatyki systemu ta-
dunkowego na jednostke B-72 - 4 tablice; uktad automatyki i urzadzen
sitowni na jednostkach B-520 i B-523. Wstoczni tej zamontowano oko-
to 10 réznych uktadow.

c/ dla Stoczni A.Warskiego w Szczecinie dostarczono 33 r6zne uktady,mie-
dzy innymi - zdalnego pomiaru cieczy i sterowania silnikami gtownymi.

Wiekszo$¢ pozycji planu technicznego "Meramontu” w zakresie prac na-
ukowo-badawczych, nowych uruchomieh i przedsiewzieé organizacyjno-tech-
nicznych zmierza do technicznego przygotowania produkcji automatyzacji
statkbw morskich, aby zaspokoi¢ rosngce zapotrzebowanie przemystu stocz-
niowego.

Uktady sterowania silnikiem gtownym

PKA "Meramont" wykonato i przebadato na stacji prob w Zaktadach Me-
talowych HCP uktad zdalnego sterowania UZS-D1 przeznaczony do zdalnego
sterowania silnikéw wysokopreznych, typ 7D55 napedu gtdéwnego statku
szkolno-przemystowego typu B80, przeznaczonego dla armatora radzieckie-
go. Zostat on wykonany zgodnie z wymaganiami armatora oraz przepisami
Morskiego Rejestru Statkow ZSRR /towarzystwa klasyfikacyjnego/.

Uktad ten zostat zrealizowany przy zastosowaniu elementéw pneuma-
tyczno-elektrycznych.

Na elementach pneumatycznych rozwigzano:
al/ zadawanie sygnatu sterujgcego obcigzeniem silnika,
b/ programowanie obcigzenia silnika,
c/ cze$¢ wykonawcza /mechanizmy sterowania na silniku/.
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Na elementach automatyki elektrycznej zrealizowano:
al/ kontrole potozenia blokad mechanizméw sterowania na silniku,
b/ programowanie rozruchéw i nawrotow,
c/ sygnalizacje.

Silnik wyposazony w omawiany uktad posiada nastepujgce stanowiska ste-
rowania:

a/ stanowisko zdalnego automatycznego sterowania na mostku,

b/ stanowisko nieautomatycznego zdalnego sterowania w centrali manewrowo-
kontrolnej /CMK/ stanowigce pneumatyczne, odsuniete stanowisko manew-
rowe,

c/ mechaniczne stanowisko manewrowe, zawieszone na silniku /konwencjcnsl-
ne/ przystosowane do wspoOtpracy z ukladem UZS-D1.

Uktady sterowania agregatami pragdotworczymi
i automatyzacja elektrowni okretowej

WPrzedsiebiorstwie wykonano uktad doswiadczalny zdalnego sterowania
dwoma zespotami pradotwdérczymi typu BAH-22, wedtug projektu COKB. Stuzy
on- do programowego uruchamiania i zatrzymywania 2 zespotow pradotwar-
czych z Centrali manewrowo-kontrolnej /CMK/ z zachowaniem mozliwosci
konwencjonalnego sposobu obstugi. Ponadto uktad umozliwia kontrole pra-
cy zespotow z OWK i zabezpiecza je przed awariami poprzez sygnalizacje
blokady.

Cze$¢ uktadu, dotyczaca pradnic, pozwala na wyposazenie uktadu w au-
tomatyczny synchronizator prgdnic i blok automatycznego rozdziatu mocy
czynnej.

Wykonany uktad umozliwia kontrole:

al obrotow silnika spalinowego agregatu,

b/ ci$nieniai temperatury oleju smarnego,

c/ ci$nieniai temperatury wody chtodzgcej,

d/ ciSnieniawbutli powietrza rozruchowego,

e/ napiecia,pragdu, mocy i czestotliwos$ci pradnic,

Uktady automatyki i zdalnego sterowania
sprezarek powietrza

Przedsiebiorstwo "Meramont" dostarcza uktady automatyki i zdalnego
sterowania sprezarek typu SD1-135, produkcji HCP.

Kolejng wersja rozwojowag jest wykonany ostatnio uktad doswiadczalny
automatyki i zdalnego sterowania 2 sprezarkami typu SD 70, produkcji HCP.
Uktad ten jest bardziej ztozony i przystosowany do kompleksowej automa-
tyzacji statku. Projekt uktadu opracowat COKB. Uktad ten przeszedt po-
myS$inie proby na stacji prob wHCP i aktualnie adaptowany jest dla jed-
nostki B22/12 dla "Dalmoru", w celu przeprowadzenia prob w warunkach rej-
séw eksploatacyjnych.

Uktad ten stanowi podstawe dla opracowania innych, pokrewnych uktadow,/
opartych o system elektryczno-pneumatyczmy. Umozliwia on:
al/ catkowitg automatyczng prace sprezarek powietrza,
b/ zdalne sterowanie pracg sprezarek z CMK
c/ obstuge sprezarek sposobem konwencjonalnym,
d/ kontrole pracy sprezarek z CMK

Uktad zbudowany jest z.elementdw pneumatycznych w czes$ci wykonawczej i
elementéw elektrycznych w czesSci sterowniczo-sygnalizacyjnej.
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Uktady pomocnicze w Sitowni

WPrzedsiebiorstwie wykonano nowe ukitady:

a/ automatyki wirowek paliwa ALFA-LAVAL-WSK-MAPX, typ UAW-1 /wedtug do-
kumentacji COKB/. Uktad zapewnia automatyczng prace wirdwki /separa-
tora/ do oczyszczania olejow. Przewidziano samooczyszczanie sie beb-
na wirowki w nastawialnych okresach czasu. Przewidziano réwniez kon-
wencjonalne sterowanie obiektu. Wuktadzie zastosowano prototyp bloku
elektronicznego programowego sterowania, wykonanego przez Oddziat EIAP
we Wroctawiu oraz prototyp zasilacza stabilizowanego, wysokiej jako$-
ci, wykonanego przez Oddziat PIAP w todzi.

b/ pomiaru i regulacji lepkosSci paliwa wykonanego w oparciu o dokumen-
taCJe COKB. Uktad ten zapewnia:
pomiar i automatyczng regulacje lepkosci paliwa,
- sterowanie zdalne zaworem regulacyjnym regulujacym doptyw pary wce-
lu zmiany lepkos$ci paliwa,
. - sygnalizacje stan6éw granicznych lepkoSci,
- pomiar temperatury paliwa.

Czynnos$ci te moga .by¢ wykonane z COMK lub na stanowisku manewrowym.

Wcelu petniejszego przygotowania sie do zaspokojenia wcigz rosngcych
potrzeb w zakresie automatyzacji statk6w, plan techniczny Przedsiebior-
stwa "Meramont" zawiera bogatg tematyke z tej dziedziny. Wplanie prac
naukowo-badawczych na 5-latke jest 10 takich tematéw, miedzy innymi:

- opracowanie kompleksowej automatyzacji statkow,

- uktad automatyki elektrowni okretowej,

- typoszereg elektronicznych blokéw sterujgcych,

- opracowanie wymagan dla przystosowania maszyn i urzgadzen w celu ich
autornatyzacji,

Opracowanie niektérych tematéw powierzono Przemystowemu Instytutowi
Automatyki i Pomiarow.

Niezaleznie od gtéwnej specjalizacji, jaka jest automatyzacja w/w we-
ztow na statkach morskich, PKA "Meramont" prowadzi w zakresie komplekso-
wej automatyzacji procesow technologicznych réznych gatezi przemystu na-
stepujacg dziatalnos$¢: . *

al/ wykonuje kompleksowe projekty automatycznego sterowania i e« regulacji
dla:

- klimatyzacji przemystowej i komfortu,

- przemystu materiatéw budowlanych,

- przemystu chemicznego,

- przemystu tworzyw sztucznych,

- przemystu lekkiego}

b/ zaopatruje obiekty przemystowe w kompletne uktady automatycznej regu-
lacji i sterowania dla:

- wytworcow wiokien i tworzyw sztucznych,

- przemystu materiatéw Sciernych,

- przemystu barwnikéw i odczynnikéw,

- przetwoOrstwa kwasu siarkowego i jego pochodnych,

- przemystu gumowego i przetwdrstwa produktéw gumowych

- hutnictwa szkta,

- stacji uzdatniania wody i uje¢ wodnych}

c/ produkuje szafy i pulpity sterownicze ukiadéw automatycznej regulacji',
- tablice zdalnych pomiaréw sterowania i sygnalizaciji,

sygnalizacyjne ukitady synoptyczne,
- specjalistyozne konstrukcje wchodzace w sktad automatyki przemystowej,
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- wyposazenie pomiar6w miejscowych,
- szafy sterownicze do uktadow automatycznego smarowania,

- zespoty automatyki oparte na nowoczesnych systemach pneumatycznych,
pneumo-elektrycznych, elektronicznych i hydraulicznych}

d/ montuje i dokonuje rozruchéw wszystkich projektowanych i objetych vy-
mienionym zakresem dostaw uktadow automatyki; posiada specjalnie wy-
szkolone zespoty montazowe oraz specjalne brygady rozruchowe.

Przedsiebiorstwo posiada Pracownie Projektow Automatyki w Poznaniu oraz
specjalistyczng pracownie w Gdansku.



EKONOMIKA ORGANIZACIA

mgr inz. Ryszard JACKOWICZ
Zjednoczenie "Mera"

PRACE NAD UNIFIKACJA DOKUMENTOW
STOSOWANYCH W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"

1. Wstep

W Zjednoczeniu "Mera" nastapita konieczno$¢ ujednolicenia uzywanych
dokumentow /drukow/. Ro6znorodno$¢ formatow, klas papieru, wielko$ci za-
pisu, uktadu graficznego oraz zawarto$ci informacji utrudniata przede
wszystkim realizacje zaméwien w Osrodku Wydawniczym oraz zbieranie tego
samego dokumentu z roznych jednostek organizacyjnych w Centrali Zjedno-
czenia "Mera".

Zawyzane ilo$ci drukédw zamawianych przez przedsiebiorstwa, trudnosci
w zaopatrzeniu w papier oraz brak koordynacji w tym zakresie spowodowa-
ty, ze sprawa ta wymagata natychmiastowego rozwigzania, spodziewano sig,
obok uporzadkowania informacji - duzych efektow w postaci oszczednosci
zuzycia papieru.

Na szczeblu resortu Przemystu Maszynowego poczyniono szereg krokow
majagcych na celu poprawe sytuacji na odcinku gospodarki drukami i ich
unifikacje. Pracuje nad tym zagadnieniem komisja resortowa.

Wsierpniu 1969 r. zarzgdzeniem Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia
"Mera" powotano zespdt ztozony z pracownikow OS$rodkéw, Centrali Zjedno-
czenia "Mera" i Zjednoczenia Przemystu Poligraficznego. Zadaniem jego
byto prowadzenie analizy i opracowanie wzornikéw ujednoliconych drukéw
dla wszystkich przedsiebiorstw zgrupowanych w Zjednoczeniu.

2. Prace w Zjednoczeniu "Mera"

Zatozenia

Prace w Zjednoczeniu postanowiono wykona¢ do kornca 1970 r., a od ro-
ku 1971 stosowal w przedsiebiorstwach druki ujednolicone.

Catos¢ drukéw do weryfikacji podzielona zostata wg obowigzujacego u-
ktadu na 10 grup, a mianowicie:

Of - Planowania

02 - Statystyki

03 - Gospodarki materiatowej i magazynowej



04 - Produkcji

05 - Ustug

06 - Transportu

07 - Finanséw i ksiegowosci

08 - Zatrudnienia, ptac i socjalnych
09 - Osobowych

10 - Administracyjnych

Jako zasade przyjeto wybo6r z jednego przedsiebiorstwa - druku bedace-
go wzorcem obowigzujagcym we wszystkich zaktadach.Z grupy KT wybrano przy-
ktadowo z jednego przedsiebiorstwa dwa druki: Raport dzienny i  Karte
ewidencyjng i potraktowano je jako wzory Raportow dziennych i Kart ewi-
dencyjnych dla wszystkich przedsiebiorstw.

Do dalszej analizy przedstawiono juz ograniczong ilo$¢ drukow.
Dalsze prace miaty na celu:

- zrewidowanie potrzeby uzywania danego druku i jego przebiegu w przed-
siebiorstwie ,

- ocene zawartos$ci informacji,

- uktadu graficznego,

- formatu,

- klasy papieru i naktadu wydawniczego.

Analiza

Przy przeprowadzaniu analizy kierowano sie potrzebami przedsiebiorstw
oraz przeptywem informacji /wg ponizszego schematu/ miedzy jednostkami
organizacyjnymi Zjednoczenia /w odniesieniu do drukéw przetwarzanych da-
lej przez Centrale Zjednoczenial.

1
g | :
g g
8 5 2 Jnhr. e rcmJir. g *
N
Jnfortn- o rttxlit. X; a
0 <> S &( \2
\Y
z ____ HglyCtaé N 3 5 . !
f J/tfomntieo rtgjtetuci 8
u CY .
Nt & reml B ogatatif
g pdikMPcz —— Wilrtay ZD.
b .
@_ Hhidns do raQugit
Z. 3 \
}-
0
~tr A1 <oVm* b r Jhfetm. orufit
i Mo
Z e tistes

r-tes:

OsOND,

. * ’ Jnfor. ontfk. .
| ZaUaal CddAi.

OdVKxKkI. Z 0.

Przeptyw informacji do Centrali z jednostek
zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera"

Wstepna analiza ujawnita tendencje przedsiebiorstw do tworzenia wtas-
nych drukéw o dowolnych formatach i uktadach graficznych. Rie Kkorzysta-
no ze wzoréw powszechnie uzywanych i zalecanych /CWD/./Wyjatek stanowi
WEA "Elam", ktéry opart sie na wzorach "Elwro"/.

Analiza naktadow wydawniczych wykazata, ze niektére druki zamawiane
byty na 10 lat naprzdd.
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Sytuacja ta wynikta miedzy innymi z faktu, ze przedsiebiorstwa ZPAIAP
"Mera" pochodzity z réznych zjednoczen i utrzymaty tradycyjny uktad for-
mularzy. Sytuacja obecna jest réwniez wynikiem:

- rozdrobnienia komoérek organizacyjnych w przedsiebiorstwach /powotywa-
nie réznych stuzb i dziatow/,
- braku koordynacji poziomej w przedsiebiorstwach.

Stworzone zostaty r6znorodne stuzby i komérki, z ktérych kazda prag-

nie uzyska¢ autonomie, tworzy wiec witasne uktady organizacyjne, m.in.
druki, zada wtasnej sprawozdawczo$ci itd. Trudnos$ci te wynikajg z mocno
zakorzenionej zasady, pionowego przewaznie klasyfikowania komdérek i za-

gadnien. Brak przykiadow, na tgczenie w przedsiebiorstwach procesu  wy-
twdrczego w kierunku poziomym, wiele natomiast jest przykiadow rozwoju
poszczeg6lnych komorek w kierunku pionowym /rozbudowa komérek, sekcji,
stanowisk w pionie poszczeg6lnych dyrektorow/.

Dato sie to rowniez odczu¢ przy weryfikacji poszczeg6lnych drukéw e
przedsiebiorstw.Brak w przedsiebiorstwach komdrki, przez ktérag przecho-
dzitby kazdy nowy wzor druku wprowadzanego do uzytku i ktora panowataby

nad sytuacjg w tej dziedzinie.

Wyniki pracy

Wynikiem pierwszej analizy byty szkielety wzornikéw. Dalsza praca po-
legata na omowieniu poszczegdlnych drukéw /wg grup zagadnieniowych/ z
przedstawicielami przedsiebiorstw. Nastepny etap to analiza idaca w kie-
runku maksymalnego zastosowania wzoré6w CWD, do ktdrych stosowania zobo-
wigzane sg wszystkie jednostki gospodarcze.

Po takiej weryfikacji mozna byto przej$s¢ do pracy nad ujednoliceniem

uktadu graficznego, formatu i rodzaju /klasy/ papieru. Dla niektérych
grup zagadnieniowych ujednolicenie wszystkich drukéw byto niemozliwe na
tym etapie prac, wobec tego np. z grupy Kontroli Technicznej wykonano

wzorniki, ktére zawierajg wzory drukéw do stosowania tylko w danym przed-
siebiorstwie, obck wzoréw branzowych zamieszczonych w cz.l Katalogu-Wzar-
nika. Druki- te uwzgledniajg specyfike produkcji danego przedsiebiorstwa.

Catos$¢ prac zamkneta sie opracowaniem nastepujgcych Katalogéw-Wzorni-
kow formularzy branzowych, obowigzujgcych w Zjednoczeniu "Mera™:

- Planowania i statystyki,
- Gospodarki materiatowej i magazynowej,
- Transportu,

- Kontroli Technicznej - cz.l - branzowe,
- Kontroli Technicznej - cz.ll - dla poszczegdlnych zaktadow,
- Zatrudnienia, ptac i socjalnych,
- Osobowych,
- Administracyjnych.
Wzorniki te zostang wprowadzone do uzytku w przedsiebiorstwach od
1971 r.

3* Dalsze etapy prac

Zjednoczenie Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera" jako
pierwsze ze zjednoczen Ministerstwa Przemystu Maszynowego tak szeroko i
w sposdb kompleksowy zajeto sie omawiang problematyka.

Katalogi-Wzomiki formularzy branzowych stanowig pierwszy etap prac
nad uporzagdkowaniem dokumentacji w przedsiebiorstwach Zjednoczenia. w
prowadzonych pracach nie brano pod uwage dostosowania uktadu drukéw do
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potrzeb elektronicznego przetwarzania, poniewaz prace te sg dopiero w

3tadium rozwojowym. Wydaje sie' celowe dalsze prowadzenie tych prac z ob-

jeciem nizej wymienionych zagadnien:

- szczegOtowej analizy obiegu dokumentéw w przedsiebiorstwie z dostosowa-
niem go do projektowanych zmian w strukturze organizacyjnej, l e

- stworzenia typowych przebiegow dokumentéw w przedsiebiorstwach,
- dostosowania drukéw do elektronicznego przetwarzania danych,

Prace te tgaczag sie SciSle z usprawnieniem struktury organizacyjnej w
przedsiebiorstwach i stanowiag jeden z fragmentéw kompleksowej poprawy or-
ganizacji zarzadzania.

nmr»  AyMv  Awe

mgr inz. Kazimierz MICHALSKI
Zaktady Wytworcze .
Przyrzagdéw Pomiarowych "Era"

WPLYW JAKOSCI PRZEWODOW
NA JAKOSC MIERNIKOW ELEKTRYCZNYCH W ZAKLADZIE "ERA"

Jakos$¢ jest jednym z najbardziej ztozonych poje¢, z jakimi spotykamy
sie w codziennej pracy. Ws$rod réznych czynnikdéw, zapewniajagcych wysoka
jakos¢ zwtaszcza w produkcji elektrycznych przyrzagdow pomiarowych,wazng
role odgrywajg niektére materiaty i surowce, przerabiane na elementy i
podzespoty, wchodzace w sktad wyrobéw finalnych o zamierzonej jakoS$ci.

Wyroby wysoko jakosciowe moga by¢ wykonane tylko z najlepszych ja-
koSciowo surowcow wejSciowych, nie zawsze dostepnych na rynkach kra-
jowych. Do takich nalezy zaliczy¢ miedzy innymi przewody nawojowe 0
Srednicy nominalnej od 0,02 do 0,22 mm, przeznaczone do wykonywania uzwo-
jen cewek ruchomych w miernikach magnetoelektrycznych.

Przewody nawojowe miedziane produkcji krajowej wykonywane sg o $red-
nicy znamionowej poczgwszy od 0,05 mm. Przewody produkowane seryjnie po-
siadajg zanieczyszczenia zelazem i dlatego nie mogg byé stosowane w
produkcji niektérych typoéw miernikéw. Poza tym, duza liczba uszkodzen
punktowych powoduje zmiahe opornosci izolacji lub przebicia warstwy e-
malii miedzy zwojami, co ma bezpos$redni wptyw na jakos¢ ' produkowanych
wyrobow.

Brak przewoddéw o wymaganej $rednicy, wolnych od zanieczyszczenh i po-
siadajacych dobre parametry jako$ciowe, zmusza producentéw przyrzadow

elektrycznych do szukania ich na rynkach zagranicznych. Napotyka sie
przy tym duze trudnosci,zwigzane z importem,~éraz znalezieniem producenta,
spetniajgcego stawiane wymagania techniczne.Ostatnio dostarczane prze-

wody nawojowe, pochodzace z NRD, majg zupetnie zadowalajace parametry
.jakosciowe.



Koszt 1 kg przewodu, nie posiadajgcego zanieczyszczen zelazem, w za-
leznosci od Srednicy, jest od 4 do 20-krotnie wyzszy od krajowego. Jed-
nak ze wzgledu na niewielkie zapotrzebowanie przewodéw przez przemyst
elektrotechniczny, za nieekonomiczne uwaza sie uruchamianie produkcji kra-
jowej .

Specjalizacja w produkcji miernikow klasy 0,2 i galwanometréw zmusza
Przedsiebiorstwo do uwzglednienia zanieczyszczen ferromagnetycznych ma-

teriatéw niemagnetycznych, ktére ostatecznie decydujg o wtasciwos$ciach
wyrobow.

Powstaje pytanie, jaki bedzie wptyw zelaznych zanieczyszczen na wska-
zania przyrzadow elektrycznych. Poszczegd6lne elementy miernika elek-
trycznego /np. cewka ruchoma/, sktadajg sie z korpusu aluminiowego, na-
winietego drutem miedzianym, ktdérego zwoje sg najcze$ciej nasycane spec-
jalnym lakierem.

W warunkach nawet najstaranniejszego wykonania i ostrej kontroli wie-
lu elementow miernika elektrycznego nie mozna uwaza¢ za absolutnie czys-
te, nie zawierajgce zelaznych domieszek. Nawet niewielkie domieszki ze-
laza negatywnie wptywajg na prace czutych miernikbw magnetoelektrycznych,
przeznaczonych do mierzenia najmniejszych wartos$ci pradéw, jak np. gal-
wanometry.

Zanieczyszczenia te powoduja niestatos¢ potozenia zerowego i nieli-
niowos¢ podziatki. Gdyby cewka i pozostate detale ruchomej czesci mier-
nika byty zupetnie pozbawione zelaznych domieszek, pole magnetyczne nie
mogtoby wpitywaé¢ na cewke bez pradu. Stad wyptywa prosty sposéb wykrycia
magnetycznych zanieczyszczen polegajacy na tym, ze magnes zdejmuje sie i
obraca go dookota nieruchomej cewki.

Dowodem obecno$ci zelaza w cewce i w pozostatych detalach ruchomej
czes$ci, jest odchylanie sie wskazowki na podziatce.

Zanieczyszczone zelazem detale, znajdujgce sie w jednorodnym polu mag-
netycznym, nie psutyby rezultatu pomiaréw, ale wplyw ich bedzie <zalezat
od stopnia nierbwnomiemos$ci pola w szczelinie powietrznej. Teoretycznie,
pole w miernikach magnetoelektrycznych uwaza sie za jednorodne,- chociaz
w praktyce nigdy sie tego w peini nie osigga.

Wecylindrycznej powietrznej szczelinie z idealng geometryczng konfi-
guracja, indukcja zmniejsza sie od Srodka szczeliny do jego krawedzi .Erzy
przesunieciu rdzenia pojawia sie znaczna, chociaz stata niejednorodnos$¢
pola. Czasteczki zelaza, ktore przypadkowo dostang sie do rdzenia albo
do nabiegunnikow, sg zrodtem niestatych, miejscowych znieksztatcehn pola
magnetycznego.

Ferromagnetyczne czgsteczki cewki namagnesowujg sie polem radialnym,
przy czym osie powstajgcych przy tym dipoli, skierowane sa wzdtuz sito-
wych linii pola. Wnastepstwie niejednorodnosci pola, na dipol dzigtaja
sity proporcjonalnie do gradientu dBr/ds. Cewka na czopach albo na za-
wieszeniach ma tylko jeden stopien swobody ds = dx. Jak podajg Erich Me-
yer i Curt Moerder C”r>na cewke bedzie dziatat styczny-moment obrotowy
Wg wzoru: = CBrm gdzie: m - masa zelaznych zanieczyszczeh w cerce.

Moment ten- nazwany zostat szkodliwym momentem obrotowym. Naktada sie
on na gtéwne momenty - moment skrecenia zawieszenia i réwny mu moment o-
brotowy. Wmiernikach wskazowkowych momenty te sg tak znaczne, ze moment
szkodliwy nie odgrywa wiekszej roli. Wmiernikach zwierciadlanych wptyw
szkodliwego momentu jest zauwazalny.



W szczelinach ze statg wartoscig dBr/dx, w granicach ohrotu cewki - co
rzadko ma miejsce w praktyce - wplyw wtragcen zelaznych przejawia sie w
postaci statego, dodatkowego momentu, przesuwajgcego potozenie zerowe na
podziatce miernika.

Niestato§¢ warto$ci dBr/dx powoduje-naruezenie réwnomiernosci podziat-
ki. Wprzypadku, gdy zalezy nam na liniowos$ci podziatki, trzeba zwrdcic
szczegblng uwage na wielkos¢ zanieczyszczeh magnetycznych i na jednorod-
no$é pola.

Zanieczyszczenia magnetyczne wystepujg w postaci zelaza i posiadajg do-
ktadnie okres$long site korekcji. Namagnesowanie ich zalezy od indukcji
magnetycznej w danym punkcie szczeliny powietrznej. Magnetyzm szczgtko-
wy czgsteczek oraz szkodliwy momem obrotowy beda funkcjami kgta odchy-
lenia cewki. Wrezultacie potozenie zerowe ruchomej czeS$ci nie bedzie
state. Ta niestato$¢ potozenia zerowego szczegdlnie ostro przejawia sie
w miernikach posiadajgcych punkt zerowy poza poczatkiem podziatki lub z
nierownomiernymi podziatkami, jak np. przy podziatkach logarytmicznych,
wskutek sztucznego znieksztatcenig rozktadu indukcji wzdtuz szczeliny.

Galwanoraetry o podobnej konstrukcji spotykane sg bardzo rzadko.Induk-
cja w szczelinie powietrznej;galWanometru moze by¢ regulowana bocznikiem
magnetycznym. Szkodliwy moment zalezy od gradientu, jak i od absolutnej
wartosci indukcji. Dlatego tez w “praktyce czesto obserwuje sie przesu-
niecie potozenia zerowego w czasie regulowania indukcji bocznikiem mag-
netycznym. Wplyw zanieczyszczen daje sie zauwazy¢ szczegOlnie w strumie-
niomierzach, dawniej nazywanych fluksometrami. Bledy spowodowane przez
czesteczki zelaza wyraznie ujawniajg sie przy powrotnym ruchu cewki
strumieniomierza.

Wcelu otrzymania zgdanego okresu wahan w konstrukcji przyrzadow wska-
zOwkowych dazy sie na og6t do uzyskania jak najmniejszego momentu
bezwtadnos$ci. Im mniejszy moment zwrotny, tym wyrazniejszy wptyw szkod-
liwego momentu. Zwracajgcy moment strumieniomierza okres$la szybko$¢ po-
wracania wskazowki do potozenia zerowego. Szkodliwy moment dziata zgod-
nie z momentem zwracajagcym i przyspiesza powrotny ruch cewki.Strumienio-
mierz jest tym wyzszej jakos$ci, im wolniej wskazéwka powraca po odchyle-
niu do potozenia zerowego.

Z powodu niezaleznos$ci odchylen wskazowki strumieniomierza od  wahan
zwracajagcego momentu, w warunkach wzglednie matej niejednorodnos$ci pola,
domieszki zelaza prawie nie wptywajg na liniowo$¢ podziatki.

Zanieczyszczenia magnetyczne znacznie obnizajag jako$¢é strumienianierzy,
np. zmiana normalnego miedzianego drutu na drut bez zawarto$ci zelaznych
zanieczyszczen pozwala zwiekszy¢ czas odchylenia na jedng dziatke o okp-
40 75076.

Liniowos¢ podziatki pod wplywem zanieczyszczen zelazem w galwanomet-
rach magnetoelektrycznych wyraznie zostaje zakiécona. Dazy sie wiec do
stosowania jak najlepszych materiatdw, bez zawartosci zelaza. Do wyzna-
czenia odchylenia wskazéwki w galwapometrach stosuje sie podziatke mili-
metrowa o réwnomiernych dziatkach.

Nalezy wnioskowaé, ze wszystkie mierniki magnetoelektryczne, ktdérych
réznice konstrukcyjne spowodowane sg tylko odmiennym przeznaczeniem, po-
siadaja /w mniejszym lub wiekszym stopniu/ analogiczne wtasciwosci.Stad
tez wymagania konstruktora miernikOw elektrycznych zostaty rozszerzone -
oprécz galwanometréw - na wszystkie produkowane mierniki m magnetpelek-
tryczne klasy 0,2 na zawieszeniach tasmowych.
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Zastosowanie materiatdw na elementy organu ruchomego baz zanieczysz-
czen ferromagnetycznych, pocigga za sobg udpowiednie wymagania, .ktdore
nie zawsze mogg by¢ w petni realizowane. Podstawowym wymaganiem jest
utrzymanie czystos$ci procesu produkcyjnego jak i Scistej kontroli od
dostaw materiatu, az po produkt koncowy, jakim jest organ ruchomy.

Na podstawie badan statystycznych calego asortymentu materiatéw réz-
nych firm, przy jednoczesnych badaniach danego typu miernikéw ustalono
w sposéb empiryczny granice, w jakich powinna znalez¢ sie warto$¢ zanie-
czyszczen ferromagnetycznych.

Aby sprostaé stosunkowo ostrym warunkom, nalezy okres$lié kryteria
oceny czysto$ci materiatow i detali, stosowanych do montazu miernikow
elektrycznych. W zwigzku z tym istnieje podstawowy problem pomiaru za-
nieczyszczen, przy jednoczesnym zapewnieniu jak najmniejszej pracochton-
nosci operacji kontrolnych.

W literaturze 1-5 opisano rézne metody umozliwiajgce badania ma-
teriatow stabo magnetycznych. Zaktady "Era" posiadajg trzy urzadzenia,
zbudowane w oparciu o metode Morela i Rademakersa 6 . Urzgdzenia po-
zwalajg wyznaczy¢ szkodliwy moment przez okre$lenie kata obrotu prébki
matych rozmiar6w i masie nie przekraczajgcej okoto 2g, umieszczonej w
poprzecznym polu magnetycznym.

Zastosowanie urzgdzenia, pozwalajgce wykry¢ nieznaczne $lady zelaza,
nie nadajg sie do warunkéw przemystowych przy kontroli wiekszej ilosci
detali. Z powodu zbyt duzego uzuzycia czasu na dokonanie pomiaru jednej
tylko probki badania przestajg by¢ optacalne.Wykonywanie pomiaréw prak-
tycznie mozliwe jest wytgcznie w warunkach i na skale laboratoryjng.

Sprawdzenie ograniczono do badania probek z kazdej nowej dostawy prze-
wodéw nawojowych i materiatow niemagnetycznych oraz detali wybranych z
danej partii procesu produkcyjnego.

Konieczne jest opracowanie nowoczesnej, szybkiej i doktadnej metody,
pozwalajgcej wyznaczy¢ zawarto$¢ zanieczyszczen zelazem w materiatach i
detalach niemagnetycznych.
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ANALIZA WARTOSCI WYROBU

JAKO METODA PODNOSZENIA NOWOCZESNOSCI | JAKOSCI WYROBU
ORAZ OBNIZKI- KOSZTOW WEASNYCH

W okresie przechodzenia naszej gospodarki na metody intensywnego gos-
podarowania szczegdlnej wagi nabiera podnoszenie nowoczesnosci, jakosci
i obnizka kosztéw witasnych wyrobow, wytwarzanych przez przedsiebiorstwo.
Sprawy te sg $ci$le ze sobg ztgczone i rozwigzywane kompleksowo.

* Po 'wprowadzeniu w zaktadach nowych bodzcow materialnego zainteresowa-
nia jeszcze wiekszego znaczenia nabiorg sposoby i metody, ktére pozwolg
wykryd niedociggniecia przedsiebiorstw, tak w sferze technicznej, jak
ekonomicznej. Wyprébowang i sprawdzong praktycznie w wielu krajach me-
todg jest Analiza Wartos$ci, ktéra mobilizuje zaréwno pracownikéw umysto-
"wych jak robotnikéw do osiggniecia wspdlnego celu jakim jest poprawa war-
tosci wyrobu.

Z metoda tg powinny zapozna¢ sie dyrekcje przedsiebiorstw, oraz dzia-
ty techniczne i ekonomiczne zaktadu.

Metodg Analizy Wartosci Wyrobu powinni postugiwaé¢ sie specjalisci pra-
, cujacy w Zakladowej Komérce Analizy Wartosci Wyrobu, w filiach tej ko-
,moérki /w Kompleksowym Sterowaniu Jako$cig jako trzonie techniczno-ekono-
micznych analiz/ oraz w Dziale Konstrukcyjnym przy pracach przedprojek-
towych /tzw. "Prace studialne"/. Bedzie tez zasadniczym drogowskazem dla
oséb powotanych do okresowej pracy nad usprawnianiem wyrobow oraz dla
pracownikoéw inzynieryjno-technicznych w ich codziennej pracy.

Rozwo6j metody rozpoczat sie w roku 1947* Za wynalazce jej uwazany jest
Amerykanin Lawrance Miles. Metoda powstata jako wynik udoskonalania pra-
cy metodyfcnej i logicznej konstruktoréw, technologéw oraz pojawiania sie
nowszych technik badawczych.

Nowatorstwo metody analizy warto$ci polega na tym, ze we wszelkich
analizach dotyczacych wyrobu zwraca sie przede wszystkim uwage na funk-
cje, jakie wyréb ma spetniaé¢ dla uzytkownika. Nie rozpatruje sie wyrobu
jako niezmiennego pod wzgledem funkcjonalnym. Istotne dla metody jest to,
Zze ujmuje ona kompleksowo zagadnienia konstrukcyjne technologiczne i
materiatowe oraz sprawy kosztow. WAWNN zainteresowanie budzi gtéwnie
warto$§¢ uzytkowa okre$lajgca, w jakim stopniu dany wyréb jest w stanie
zaspokoi¢ potrzeby uzytkowe nabywcy /zalezna od funkcjonalno$ci wyrobu/.
"W.praktycznym zastosowaniu jednak warto$¢ w omawianej analizie rowna sie
wartosci uzytkowej plus ewentualnie warto$¢ estetyczna, plus w matym stop-
niu pozostata warto$s¢. Dazy sie jednak do tego, by suma ta byta jak naj-
mniejsza. '



Tak rozumiana "warto$¢" nie jest wielko$cig absolutnag, lecz zmienng -
ustala sie jg zawsze przez pordéwnanie.

Wkonsekwencji powstata techniczno-organizatorska metoda - logiczna,
przejrzysta, praktyczna, dajgca w'zastosowaniu konkretne efekty.. Metoda
ta jest uniwersalna, uwzglednia specyfike i jako$¢ pracy poszczegélnych
dziatdbw przedsiebiorstwa; tgczy sprawy praktyczne z teoretycznymi, tech-
niczne z ekonomicznymi; wykorzystuje atuty uniwersalnos$ci, umiejetnosci,
doswiadczenia, swobody dziatania, czasu, informacji; stosuje r6znorodne
techniki pracy - koncepcyjnej, badawczej, informacyjnej; opiera sie na
znajomosci przemystu, jego mankamentach, warunkach, mozliwos$ciach; sto-
suje metody bezpoSrednie i poSrednie, proste i ztozone.

Na og6t przyczyny bitedéw i stabych stron wyrobu sg bardzo ztozone,
tkwig w roznych dziatach przedsiebiorstwa i sg wzajemnie.powigzane.Dlate-
go tez analize warto$ci wyrobu prowadzi sie etapami w cze$ci wediug po-
stepujacych etapdw opracowania, przygotowania i produkcji wyrobu.

W zwigzku z podnoszeniem sie poziomu naszego przemystu wzrasta poziom
opracowywanych konstrukcji,ksztattujg sie zasady i wzory prawidtowo opra-
cowanych konstrukcji,' planéw technologicznych itp. Jednocze$nie brdc jest
wzoréw prawidtowo opracowanych konstrukcji dla kazdego konkretnego przy-
padku. W zwiazku z tym przekazicielami tych umiejetnosci sa dosSwiadczeni
specjalisci, ktorzy powinni znalez¢ sie w komdérce AWM Specjalisci d/s
ANW podnoszg wiec poziom techniczny istniejgcych lub majgcych powstac
wyrobow, kontrolujg ten poziom, ksztattowany niejednokrotnie przez mtoda
kadre techniczng przedsiebiorstwa, zapobiegajac lub korygujac opracowania
tzw. "przedobrzone™ lub niedopracowane.

Pod katem powyzszych zadan prowadzone sg prace na etapach "Analiza do-
kumentacji konstrukcyjnej™ i "Analiza dokumentacji technologicznej".

W zaleznos$ci od sytuacji w przedsiebiorstwie komdrka AMV moze praco-
waé¢ nad wyrobami juz produkowanymi, gdzie dziatalno$¢ jej musi koniecz-
nie bra¢ pod uwage wszystkie czynniki, takie jak oprzyrzadowanie spe-
cjalne, wyposazenie w przyrzady i maszyny, a ogoélnie - mie¢ zawsze na
wzgledzie stosunek naktadow do korzy$ci z wprowadzonej zmiany. Dziatal-
nos¢ komorki ANV jest tu jakby z jednej strony ograniczona. Decyduje jed-
nak rachunek optacalnosci, chociaz okres wprowadzania zmian moze byé
w tym przypadku przediuzony. Analiza techniczno-ekonomiczna wykrywa na
tym etapie btedy, popetnione w toku opracowywania wyrobu, btedy istnie-
jace w konstrukcji, technologii, prodUkcji itd. Wprowadza réwniez nowosci
dotyczagce konstrukcji poszczeg6lnych zespotéw lub detali, nowe plany
technologiczne, zmiany w oprzyrzgdowaniach, zmiany materiatowe itp.

Zadanie komorki AMNV moze polega¢ na okresowych lub statych pracach
w ramach Kompleksowego Sterowania Jakos$cig. Komdrka AMV wykrywa' tuprzy -
czyny biedéw powstatych w przesztosci i istniejgcych aktualnie w  doku-
mentacji konstrukcyjnej, technologicznej, w produkcji, a takze w oprzy-
rzgdowaniu, kontroli technicznej i parku maszynowym - z tym, Ze propozy-
cj-e wprowadzanych' nowos$ci ograniczone sg do koniecznych.

Wynikiem tego etapu ANV jest zmniejszenie do minimum ilo$ci brakéw (w
tym takze brakéw naprawialnych oraz uczulenie wszystkich na szczegdlnie
wazne miejsca lub punkty w detalach lub zespotach /nie zawsze sprawdza-
ne przez kontrole techniczng/, w ktérych nalezy koniecznie utrzymaé za-
tozone wymagania, nie przepuszczajgc ich dalej w tok produkcji i do mon-
tazu. Zapewnia to uzyskanie zatozonej funkcjonalno$ci wyrobu.



Zaleznie od wielko$ci przedsiebiorstwa, oprocz gtéwnej komérki ANV mo-
ga istnied filie, np. we wspomnianym juz Kompleksowym Sterowaniu Jako$-
cig, a takze w dziale konstrukcyjnym, jako komdrka opracowujac a baw "pra-
ce studialne”™. Ta ostatnia komdrka moze by¢é bardzo efektywna,gdyz dzia-
talno$¢ jej nie jest niczym ograniczona.

Unikniecie bleddéw przy opracowaniu rozwigzan nowych wyrobow chroni
przed stratami w dalszym procesie wytwaorczym. Opracowania te,
tzw. "prace studialne” bedg zamykaly caty cykl opracowania wstepnego:teo-
retycznego, analityczno-obliczeniowego, konstrukcyjnego i wykonanie pro-
totypu /nadzér/. Unika sie przy tym czesto wystepujacego rozbicia na
prace teoretyczne, konstrukcyjne oraz wykonywania prototypu. Nadz6r nad
catoscig tych prac znajdowac¢ sie bedzie w jednych rekach /lub w rekach
kilku oséb S$cisle organizacyjnie ze soba zwigzanych do opracowania okres-
lonego wyrobu/.

Komorka ANV zbiera informacje i dane na temat podobnych wyrobéw, pro-
dukowanych w kraju lub za granicg, a nawet mozliwe do zdobycia egzempla-
rze wzorcowe tych wyrobéw. Prace te odbywajg sie na etapie "Analiza po-
dobnych wyrobow krajowych i zagranicznych". Zbiera takze dane dotyczace
kosztow technologicznych, planowanych i rzeczywistych, poszczegdlnych wy-
robow, Obserwuje ksztattowanie sie kosztéw wydziatowych i ogdlnofabrycz-
nych, ceny fabryczne, ceny zbytu i materiatow.

Komorka ANV w zaktadzie jest inicjatorem rozliczania bardziej doktad-
nego i szczegdtowego na wydziatach - kosztow wydziatowych na poszczegdl-
ne stanowiska pracy, a w konsekwencji na poszczegdlne wyroby i detale.
Interesuje sie i zbiera dane na temat kosztow wytwarzania przez zaktady
konkurencyjne wyrobéw potrzebnych do poréwnan kosztowych, na  podstawie
ktorych wycigga sie wnioski co do rozwigzania technicznego /ostatnio wy -
mienione prace wykonuje sie gtownie na etapie "Analiza kosztow wtasnych-
technologicznych, planowanych i rzeczywistych"/.

Stosujac omawiang metode nalezy Sci$le przestrzegaé zasadniczego pla-
nu prowadzenia analiz i kolejnosSci etapéw /przy analizie produkowanego
wyrobu i analiz w ramach kompleksowego Sterowania Jako$cig/. Metoda AM
jest jednak tak uniwersalna i obejmuje swoim zasiegiem tyle zagadnien
technicznych i ekonomicznych, wzajemnie sie zazebiajgcych, ze w trakcie
trwania analiz muszg nastepowaé ciggte sprzezenia zwrotne.

Rozmiary analizy i czas jej trwania zalezg od mozliwosci wiasnych
przedsiebiorstwa, od specyfiki wyrobu oraz mozliwo$ci uzyskania odpowied-
nich efektow w stosunku do rozmiaréw i czasu trwania analizy.

Ponizej omoéwione zostang w skrdcie poszczegOlne etapy przeprowadzania
praktycznego AWM

Etap I - Wybér wyrobu do analizy

Inicjatywa wyboru moze wyj$¢ od przedsiebiorstwa,' z podaniem konkret-
nych korzys$ci i mankamentéw. Gdy zaktad nie jest pewny efektow przepro-
wadzonej analizy, nalezy /przez specjaliste AMVM sprawdzi¢ celowos$¢ i
optacalno$¢é podjetej pracy drogg zebrania wstepnych infoimacji oraz ro-
zeznania na produkcji /montazul/.

Do wazniejszych czynnikow nalezg: rozbiezno$§¢ kosztu witasnego rzeczy-
wistego wyrobu w stosunku do kosztu wta9nego technologicznego, klasa ja-
kosci wyrobu lub procent sztuk otrzymywanych w zatozonej klasie, wymogi
eksportowe, ujemne wyniki badan i proby nad wyrobem. Za wyborem  danego
wyrobu do analizy przemawiajg takie czynniki jak:' duza pracochtonnos¢,
wielko$é serii, materiatochtonnos$¢.



Etap Il - Prace wstepne analizy nad wybranym®wyrobem

.Prace te bedg polegaty na odtworzeniu zatozen teoretycznych i prak-
tycznych, na podstawie ktdérych opracowano wyrdb i okre$lono jego funk-
cjonalnos¢. Rodzaj prac bedzie sie pokrywat z omawianymi pracami prowa-
dzonymi przy wykonywaniu "prac studialnych"”. Nalezy zebraé dodatkowe in-
formacje /jeszcze niepetne/, a takze upewni¢ sie co do optacalnosci pod-
jetej analizy.

Etap Il - Analiza dokumentacji konstrukcyjnej

Oprécz oméwionych poprzednio prao, na tym etapie nadrabia sie braki,
ktére wystepujg czesto w pracy konstruktorow a wynikajg z traku szerszych
dziatan wewnatrz i na zewnatrz przedsiebiorstwg oraz z braku mwspot-
pracy z kooperantami. Na etapie tym poznaje sie wyrob od strony dokumen-
tacji konstrukcyjnej oraz funkcjonalnos$ci i poziom kosztu konstrukcjivy-
robu. Wkoncowej pracy okres$la sie poziom nowoczesnos$ci i jakos$ci wyrobu
oraz pordéwnuje z innymi wyrobami krajowymi i zagranicznymi.

Etap IV - Analiza dokumentacji technologicznej

Ta cze$¢ ANV polega na upewnieniu sie, czy opracowana technologia stoi
na odpowiednio wysokim poziomie jako$ci, zapewnia wtasciwg funkcjonalnos$¢
i poziom kosztow.

Technolodzy nie doceniajg najcze$ciej korzy$ci wynikajgcych ze znajo-
mosci teorii technologii, co powoduje nieprzeliczanie sumarycznych bledéw
od przyrzagdow i narzedzi, nieokre$lanie optymalnych warunkéw skrawania
itd. Wazne na tym etapie jest doktadne zapoznanie sie z technologig mon-
tazu.

Etap V- Analiza produkcji

Nalezy zapoznaé sie z wyrobem w jego rzeczywistej postaci oraz z ma-
szynami, stanowiskami pracy, przyrzadami produkcyjnymi i kontrolnymi, na-
rzedziami oraz z kwalifikacjami personelu produkcyjnego. Ocenia sie waz-
no$¢ miejsc w wyrobie i poszczeg6lnych operacji w produkcji, oraz dyscy-
pling technologiczng, poznaje bezpo$rednio mankamenty wyrobu. Nie nalezy
pomija¢ réwniez wydzialu montazu, gdzie otrzymuje sie wynikowe bitedy.

Etap VI - Analiza podobnych wyrobéw krajowych i zagranicznych

Analize podobnych wyrobéw krajowych i zagranicznych prowadzi sie wg
schematu ilustrujgcego tok analizy przez poréwnanie. Ze wzgledu na nie-
mozno$é pordwnania wyrobow finalnych poréwnuje sie elementy, rodzaje
ksztattow itd.,/przy uwzglednieniu poréwnan kosztowych/.

Etap VII - Analiza kosztéw wtasnych technologicznych - planowanych i
rzeczywistych

Na tym etapie przeprowadzane sg pordwnania kosztéw jednostkowych W
czasie oraz porownania miedzyzaktadowe i cenowe. Orientacja w kosztach i
cenach niezbedna jest do przeliczen konstrukcyjnych i technologicznych craz
do obliczenia efektdw przeprowadzonej analizy.



Etap VIII - Informacje wewngtrz 1 na zewngtrz przedsiebiorstwa

Sprawg najistotniejszg jest tu uzyskanie informacji najwazniejszych, i
prawdziwych. Nalezy kierowa¢ sie zasadg hierarchii oraz selekcjonowaé po-
bierane informacje, zbierane z wydziatow technicznych i ekonomicznych za-
ktadu .

Etap IX - Poszukiwanie mozliwo$ci usprawnien

Wystepujg tu rozne techniki i metody charakterystyczne ala AMN ta-
kie jak: analiza .przez por6wnanie, analiza funkcji /rozbicie na funkcje
podstawowe ztozone i proste, podrzedne i zupetnie zbedne; jednoczeS$nie
okre$lenie minimalnego kosztu spetnienia funkcji/, technika wykorzysta-
nia wyobrazni, pomiary i préby, konsultacje i wspoOtpraca ze specjalista-
mi wewnatrz i na zewnatrz przedsiebiorstwa /metoda katalogowa, metoda
"burza mozgow"/, wykorzystanie 'literatury, metoda sumowania analiz i prac.
Charakterystyczne dla wiekszosci podanych metod i technik jest znajdowa-
nie ostatecznego rozwigzania przez kolejne przyblizenia, ulepszenia i
rozbudowe poprzednich rozwigzan.

Etap X - Analiza rozwiazan i wybor jednego rozwigzania

Uprzednie prace uzupetnia sie wykonujac rozrysowania geometryczne,ana-
lizy wymiarowe, propozycje konstrukcyjne, technologiczne, materiatowe,ob-
liczenia analityczno-techniczne i ekonomiczne, a czesto rowniez specjal-
ne opracowanie dowodowe analityczno-geometryczne i teoretyczno-praktycz-
ne .

Etap Xl - Opracowanie wersji i ztozenie wnioskow

Wnioski opracowywane sg w uktadzie: cze$¢ pierwsza to zasadnicze wnios-
ki, cze$¢ druga - obliczenia efektow przeprowadzonej analizy, cze$¢ trze
cia - dowody /orzeczenia pomiarowe/. Oddzielnym opracowaniem jest spec-
jalne opracowanie dowodowe. Tak opracowang cato$¢ sktada sie w dyrekcji
przedsiebiorstwa.

Etap XIlI - Prace wdrozeniowe

Pierwszg czynno$cig jest uzyskanie formalnej akceptacji przedstawio-
nych wnioskéw przez, zainteresowane wydziaty w przedsiebiorstwie. Nastep-
nie sktada sie odpowiednio opracowany harmonogram pragc wdrozeniowych do
poszczegOlnych wydziatow i do zatwierdzenia przez dyrekcje. Dalsze prace
wdrozeniowe prowadzone sg w normalnym trybie przez zaklad, przy nadzorze
autorskim specjalistéw AWMA pieczy nad prawidtowym wykonywaniem meryto-
rycznej strony opracowania oraz pracy przy zmianach, koniecznych ,w trak-
cie prac wdrozeniowych.

Metoda Analizy WartoSci Wyrobu szybko przyjeta sie w Stanach Zjedno-
czonych, w krajach Europy' Zachodniej, w Japonii, a od kilku lat rowniez
w krajach socjalistycznych /Czechostowacja, NRD, Polska/. Korzys$ci z wpro-
wadzenia zmian w wyrobie byty 15-krotnie wieksze od poniesionych kosztéw,
WPolsce do$¢ liczne proby praktyczne wdrazania tej metody prowadzone
byty w sposéb wyrywkowy i fragmentaryczny, gtéwnie ze wzgledu na brak
specjalistow w tej dziedzinie. Luke te zapetnia w skali ogélnokrajowej
szkolenie, prowadzone od Kkilku lat przez CODKK w Warszawie oraz sprowa-
dzenie specjalistow AMV z’zagranicy /aktualnie w Zaktadach "Ursus" - spec-
islisci angielscy, w Zaktadach "Era" - specjalista angielski/.
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W Os$rodku Techniki, Organizacji, Ekonomiki i Normowania AutomatyKki

"Meratech™ od poczatku 1969 r. pracuje specjalista, zajmujgcy sie tg
metodg od strony teoretycznej i praktycznej. W zaktadach ZWP w Biloniu i
"PAP" w Palenicy przeprowadzone zostaty praktyczne analizy wybranych wy-
robéw z pozytywnym rezultatem. Szczegdlnie analiza przetwornika réznicy
cisnien produkowanego przez "PAP" okazata sie bardzo efektywna,dzieki po-
parciu dyrekcji Przedsiebiorstwa, oraz zaangazowaniu i wspoéipracy prawie
wszystkich wydziatow.

Przeprowadzono liczne odczyty w zaktadach ZPAIAP "Mera". Opracowana

zostata "Instrukcja pracy metodg analizy warto$ci wyrobu w przedsiebior-
stwie", rozestana poszczeg6lnym zaktadom. Konczy sie przygotowania do

kursu szkoleniowego, ktdry odbedzie sie prawdopodobnie w | kw. 1971 r.
dla pracownikéw inzynieryjno-technicznych i ekonomicznych Zjednoczenia
"Mera".

Hieronim KYCIA
.ZZEAP "Elpo"

ORGANIZACJA OSRODKOW PRZETWARZANIA DANYCH

fcz. |l1/.

Niniejsze opracowanie dotyczy organizacji zaktadowych os$rodkéw prze-

twarzania danych wyposazonych w mate maszyny do przetwarzania danych
oraz wspotpracy tych os$rodkéow z duzymi osrodkami /zaktadami/, wyposazo-
nymi w duze maszyny cyfrowe. Wpoprzednich dwu artykutach omdwione zos-
taty osrodki wyposazone w 1 lub 2 zestawy maszyn analityczno-liczacych,tav.
"mate o$rodki przyzaktadowe" i duze osrodki wyposazone w maszyny cyfrowe

analityczne. Wykorzystywane sg one jednak w sposob zdecentralizowany,co

nie' pozwala uzyskaé petnych efektow ekonomicznych.

W .dalszej czesSci artykutu przedstawiony zostanie jeszcze jeden system *

tworzenia oSrodkéw zaktadowych wyposazonych w mate maszyny cyfrowe, tzw.
minikomputery.

1. Celowo$¢ organizowania o$rodkoéw zakitadowych
wyposazonych w minikomputery lub maszyny Sredniej mechanizacji

Osrodki zakladowe wyposazone w maszyny Sredniej mechanizacji lub mate

maszyny cyfrowe, spetniatyby podwdjne zadanie:
a/ wykonywalyby podstawowe czynnos$ci z zakresu przetwarzania danych i ze-

*8

stawienia wynikowe, ktére sa niezbedne przy podejmowaniu prawidtowych
decyzji w operatywnym zarzgdzaniu przedsiebiorstwem. Informacje wyj-
Soiowe bylyby ograniozone z powodu matej pojemnosci pamieci maszyny
/Inp* 1024 stowa w przypadku maszyn cyfrowych oraz ilosci licznikow
w przypadku maszyn $redniej mechanizacji np. Ascota, Olivetti,Soemtron
itd . /]



b/ tworzytyby syntetyczne informacje wejsciowe dla maszyn cyfrowych w
postaci kart perforowanych, tasm perforowanych, tasm magnetycznych
lub kaset, ktére okresowo lub ciggle bylyby przekazywane do os$rodka
wyposazonego w elektroniczng maszyne cyfrowa.

Opracowanie syntetycznych informacji wyjsciowych do elektronicznej
maszyny cyfrowej wptynetoby na zwiekszenie czasu pracy drogiej w  eks-
ploatacji maszyny /-\ godzina pracy emc okoto 2500 - 3000 zt/. Wy-
posazenie oS$rodkdw w minikomputery wptynetoby na zwiekszenie iloSciuzyt-
kownikéw duzych maszyn cyfrowych, gdyz bytyby na nich przetwarzane in-
formacje syntetyczne. Czas potrzebny na wykonanie informacji wejscio-
wych i na wydrukowanie wynikow ulegtby wiec powaznemu skrdceniu. Dzieki
temu z maszyny cyfrowej w centrum obliczeniowym korzystatoby wiecej u-
zytkownikéw /ilo$¢ przedsiebiorstw, instytucji, zaktadow itp/.

2. Ramowy schemat organizacyjny i zakres czynnosci

Ramowy schemat organizacyjny Os$rodka Zaktadowego, wyposazonego w mi-
nikomputer lub maszyny $redniej mechanizacji przedstawia sie nastepu-

jaco:

Zesp6t 1 sktada sie z programisty i pracownika /lub pracownikéw/ kt6-
rzy opracowujg stopniowe wdrazanie techniki obliczeniowej w zaktadzie
oraz programowanie maszyny. Stan iloSciowy i specjalizacyjny zalezy wy-
tagcznie od rodzaju maszyny /minikomputer czy inne maszyny Sredniej me-
chanizacji lub tzw.automaty obrachunkowe/.

ZespOt 2 sktada sie z pracownikdw zajmujgcych sie przygotowywaniem i
sprawdzaniem dokumentéw Zzrédtowych, wpitywajacych do osrodka zaktadowego i
do przetwarzania z roznych komoérek funkcjonalnych. Nastepng ich czynnos$-
cig jest sprawdzanie zestawien wykonanych w o$rodku zaktadowym lub wpty-'
wajgcych z OSrodka zlokalizowanego poza przedsiebiorstwem, z ktore*go
ustug korzystatoby przedsiebiorstwo. Obsada iloSciowa powinna byé uza-
lezniona od iloSci wykonywanej pracy.

ZespoOt 3 skitada sie z operatorow obstugujgcych maszyny. 1lo$§¢ pracow-
nikbw i charakter pracy w tym zespole bytaby uzalezniona od rodzaju ma-
szyn /maszyny do przygotowywania informacji wejsciowej, dziurkarki kart
lub tasm, sprawdzarki kart/, a mianowicie:

- mata maszyna cyfrowa, do ktérej dane mozna  wprowadzaé do przetwarza-
nia bezpos$rednio z dokumentéow zrdédtowych,
- mata maszyna cyfrowa, do ktérej dane do przetwarzania mozna wprowadzaé

z kart dziurkowanych lub tasm dziurkowanych,

- automaty obrachunkowe,
- Srednia mechanizacja /Ascota, Olivetti,itp./.

» Dokumenty z poszczegdlnych komorek organizacyjnych, ktdére uczestniczg
w przetwarzaniu danych wptywajg do OSrodka przetwarzania. Tam podlegajg
kontroli pod wzgledem prawidtowego i czytelnego wypetnienia. Nastepnie
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na ich podstawie i wg uprzednio opracowanego technologicznego procesu
przetwarzania wykonywane jest zestawienie wynikowe oraz maszynowy nos$nik
informacji dla maszyny cyfrowej w postaci karty perforowanej, tasmy per-
forowanej, tasmy magnetycznej lub informacji zebranych w kasecie. Nosnik
dla maszyny cyfrowej uzalezniony jest od rodzaju posiadanej maszyny.Naj-
bardziej ekonomiczne sa taSmy magnetyczne ze wzgledu na ich objetosc¢.

3* Wspotpraca OSrodka Zaktadowego z Osrodkiem Centralnym

Wspoétpraca OsSrodka Zaktadowego z OsSrodkiem Centralnym w zakresie prze-
twarzania danych moze sie opiera¢ na roznych zasadach:

- indywidualnej umowy miedzy stronami /okres$lenie czasu pracy, jaki rze-
czywiscie maszyny przepracujg dla danego przedsiebiorstwal,

- umowy dzierzawnej okre$lajgcej kwote statg na miesigc, rok itp./, wy-
nikajagca z dziatalno$ci stron zawierajagcych umowe /rodzaje i formy fi-
nansowania jednej ze stron - budzet-centralny panistwowy, rozrachunek
wiasny itp./.

Rysunek W uproszczony sposob ilustruje wspoOtprace OSrodka Za-
ktadowego w zakresie przetwarzania danych z emc, ktéra jest zlokalizowa-
na w Centrum Obliczeniowym. Po zawarciu umowy z OsSrodkiem Obliczeniowym,
przedsiebiorstwo zobowigzane jest do dostarczania wyjsciowych informacji
syntetycznych dla maszyny cyfrowej, OS$rodek Obliczeniowy natomiast do-
staroza przedsiebiorstwu zestawienia wynikowe /tabulogramy/ poprawnie wy-
konane, wg ustalonego procesu przetwarzania informacji. Wspotpraca ta
jest najbardziej efektywna wdwczas, gdy obie strony wykonujg prace wter-
minie i bez zastrzezen dotyczacych jakosci.

Zestawienia wynikowe Kierownictwo Zestawienia wynikowe _
/tabulogramy/ Atabulogramy/ na specj.

. zamoOwienia kierownictw
Przedsiebiorstwa g

Zaméwienie specjat.

Decyzje 'Q zestawien /tabulo-*
7 gramow/'
p [
U ;\‘n d u
Komorki ;:' I,‘ﬂ Centrum
cd *
funkcjo- S Oblicze-
) ° & &
nalne dpd niowe
3'H 8 ng Ph
U -H >,
emitujace Yeu oV wyposa-
iZzZ> H TUO, NI 5 - .
dokumenty _Syntet. nosnik zone
srédtowe Dokumenty zrédit.rZaktadowy Osrodek inform.dla BMC - .
Przetwarzania o _
Nestawienia wynik . .Zestawienie wyni-
Informacji kowe /okresowe/
o procesu techno-
Z-eStaWIGHIa wy- T |Og|| przetwarza-
nikowe kontrolo- nia - obj. umowa

wane w ZOPI

Zestawienia wynikowe /tabulogramy/ na specjalne zamoOwienie
poszczegdlnych komdrek funkcjonalnych



4. Wnioski koncowe

Czynniki wptywajace na organizacje roznego typu osrodkow obliczenio-
wych:

- zaktadowe os$rodki obliczeniowe wyposazone w emc powinny byé organizo-
wane w tych zaktadach, przedsiebiorstwach czy instytucjach, ktére beda
w stanie wypetnié¢ czas pracy maszyny cyfrowej i innych urzadzen wspot-
pracujacych,

- oSrodki obliczeniowe.ustugowe lub dzierzawne nalezy organizowa¢ wtedy,
kiedy zaktady najblizej zlokalizowane lub wchodzgce w sktad jednego
Zjednoczenia /branza/ beda odpowiednio przygotowane do korzystania z
maszyn cyfrowych i odpowienio wyposazone w maszyny do przetwarzania
. danych lub maszyny przygotowujace informacje wejsciowe do maszyny cyfro-
wej ,

- zaktadowe oS$rodki przetwarzania danych nalezy organizowa¢ w przypad-
kach, uzasadnionych analizg okre$lajacg,jakie maszyny potrzebne sa da-
nemu przedsiebiorstwu /matej mechanizacji/,

- 2- czy 4-dziataniowe, Sredniej mechanizacji bez mozliwosci tworzenia in-
formacji wejSciows$j do maszyny cyfrowej lub maszyny Sredniej mechani-
zacji posiadajgce mozliwos$ci tworzenia maszynowe nos$niki informacji
karta dziurkowana, tasma perforowana, tasma magnetyczna, automaty ob-
rachunkowe np. "Optima™ 527 czy 528", maszyny przygotowujgce maszynowe
nosniki informacji jak: dziurkarki kart, tasm, lub mate maszyny cyfro-
we-minikomputery, ktdre beda przetwarzaé informacje oraz przygotowywaé
.informacje wejSciowg dla emc w przypadku potrzeb.

Ostatnio wzrasta produkcja matych maszyn cyfrowych przeznaczonych dla
matych przedsiebiorstw. Jest to korzystne dla tych przedsiebiorstw ze
wzgledu na ich ograniczone mozliwos$ci finansowe oraz niepetne wykorzysta-
nie czasu

Wspotpraca przedsiebiorstw posiadajgcych minikomputery z Osrodkami
Obliczeniowymi jest bardzo ekonomiczna. Wwielu krajach istniejg OS$rod-
ki Obliczeniowe, w ktérych przedsiebiorstwa dzierzawig czas pracy ma-
szyny. .

Wyposazenie przedsiebiorstw w minikomputery winno spetnia¢ 2 podsta-
wowe warunki:

- zaspokoi¢ zapotrzebowanie przedsiebiorstwa /przynajmniej czesciowo/,na
emc do przetwarzania danych,

- pozwoli¢ na zmniejszenie naktadow finansowych, poniewaz minikomputery,
maszyny Sredniej mechanizacji sg wielokrotnie tansze od duzych ma-
szyn cyfrowych.

Artykut opracowano na podstawie wiasnych obserwacji autora oraz atr-
ty): -tbw w czasopismach krajowych i zagranicznych, a takze prospektow
firm produkujgcych maszyny do przetwarzania danych.

nw nror. nrmn
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WSPOLPRACA 1 HANDEL ZAGRANICZNY

Materiat zawiera kilka uwag na temat obecnie obowigzujgcego systemu badania bie-
zgcej optacalnosci eksportu. Podano rdwniez krdétka charakterystyke nowego sys-
temu, ktory bedzie obowigzywat od poczatku przysztego roku. Redakcja pragnie
zacheci¢ PT Czytelnikéw do dzielenia sie w przysztosSci doSwiadczeniami w za-
kresie praktycznego stosowania tego systemu.

Teresa CZARNECKA-UTNIK

Zjednoczenie. " Mera"

RACHUNEK BIEZACEJ OPLACALNOSCI EKSPORTU
FUNKCTA CEN

Dynamiczny rozwéj gospodarki powoduje konieczno$éewprowadzania udosko-
nalonych mechanizméw gospodarczych, opartych na rachunku ekonomicznym i
zapewniajacych prawidtowos$é jej funkcjonowania. Uchwatly V Plenum KC PZPR,
poSwieconego problematyce handlu zagranicznego, podkres$laty koniecznos¢
uwzglednienia w szerokim zakresie rachunku ekonomicznego, w produkcjieks-
portowej i stworzyty podstawy do wprowadzenia bodzcéw materialnego zain-
teresowania za realizacje optacalnego eksportu.

Dotychczasowe metody badania efektywnos$ci handlu zagranicznego,a $cis-
lej eksportu, nie wigzaty wynikow tej optacalno$ci z wynikami dziatal-
nosci gospodarczej przedsiebiorstw. Wtym okresie bowiem przedsiebior-
stwa przemystowe byly premiowane wylgcznie za iloSciowe wykonanie zadan
eksportowych, bez wzgledu na. ich optacalnosé. Zagadnienie optacalnosci
eksportu byto woéwczas .-wylaczone ze sfery dziatania bodzcéw, w zwigzku z
czym znajdowato sie na marginesie zainteresowania kierownictwa przedsie-
biorstw.

Wprowadzony w 1966 r. na podstawie Uchwaty V Plenum KC PZPR, nowy syr*
stem badania optacalnosci eksportu w zatozeniach opiera sie'na opraco-
wanych'i przyjetych poprzednio systemach badania'efektywnosci. Odstepeim
od poprzednich zasad wynikaty z konieczno$ci dostosowania ich do prakty-
ki i uwzglednienia dodatkowych czynnikow.
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W nowym systemie wprowadzono zmiany w zakresie liczenia wskaznikéw
optacalnos$ci oraz przyjeto zasade nagradzania pracownikOéw przedsiebiorstw
przemystowyon i przedsiebiorstw handlu zagranicznego za eksport optacal-
ny. Kryterium optacalnos$ci eksportu stanowi zysk kalkulacyjny, wynikajg-
cy z réznicy miedzy warto$cig kalkulacyjng towaru /cena dewizowa pomno-,
zona przez graniczny kurs optacalnos$ci/, a jego kosztem kalkulacyjnym /sa-
na fabryczna pomnozona przez wtasciwy przelicznik "p" do cen fabrycz-
nych/. Koszt kalkulacyjny jest to catkowity naktad pracy poniesiony na
wyprodukowanie i sprzedaz wyrobu za granice. Wpraktyce koszt kalkula-
cyjny wyrobu ustala sie jako iloczyn ceny fabrycznej i przelicznika "p"
do ceny fabrycznej, ktéry zawiera: koszty dziatalnos$ci handlowej /marza
phz/, stawke podatku oraz stawke narzutu surowcowego do krajowych kosz-
tow materiatowych.

Stosowanie narzutu surowcowego wynika z zapewnienia wtasciwych rela-
cji cen krajowych materiatdw o charakterze dewizowym do ich cen S$wiato-
wych.

Jednocze$nie, dla okresSlenia stopnia optacalno$ci eksportu poszcze-
gbélnych towaréw, zarowno w konkretnych transakcjach jak tez w przypadku
catego asortymentu przedsiebiorstwa, zjednoczenia, czy grup towarowych -
wprowadzono jako wskaznik optacalnosci - kurs wynikowy kalkulacyjny/MK/.
KWK jest wskaznikiem ilorazowym i okre$la stosunek peinego kosztu kalku-
lacyjnego, wyrazonego w ztotych do ceny dewizowej netto eksportowanego
wyrobu, wyrazonej w ztotych dewizowych. Wskaznik ten podaje ile ztotowek
w naktadzie pracy w rzeczywisto$ci ponosi sie na uzyskanie jednostki de-
wizowej .

Poréwnanie obliczonego w ten sposéb wskaznika KWK z granicznym kursem
optacalnos$ci daje odpowiedz na pytanie, czy eksport okre$lonych towardw,
do okreslonego obszaru i po okre$lonej cenie jest optacalny, czy nie.

Przez kategorie kursu granicznego rozumie sie graniczny naktad pracy,
ktory optaca sie ponie$s¢ dla uzyskania jednostki dewizowej.

0 wielkos$ci zysku kalkulacyjnego jak tez o wskaZniku optacalnos$ci - o-
bok kurséw granicznych i przelicznikéw do cen fabrycznych - decyduja:

- poziom cen dewizowych, uzyskiwanych w eksporcie,
- poziom kosztéw produkcji i wynikajgcych z niego cen krajowych.

Optacalno$¢ eksportu jest tym wieksza, im wyzszg uzyska sie w danej
transakcji cene dewizowg /przy niezmienionych kosztach produkcji/.Bedzie
ona réwniez wzrastata, kiedy przy niezmienionej cenie dewizowej nastapi
obnizka kosztéw produkcji.

Wynika stagd, ze eksporter i producent majg jednakowe kryterium, umoz-
liwiajgce taczng ocene ich wspdlnych wysitkow. Zadaniem eksportera jest
mozliwie najlepsza polityka kierunkowa i uzyskiwanie mozliwie najwyzszych
cen dewizowych} zadaniem producenta - ulepszenie technologii, rozwigzan
konstrukcyjnych, prowadzacych do zmniejszenia zuzycia surowcOw, stosowa-
nia tanszych surowcow i obnizania innych kosztéw wytwarzania, a w kon-
sekwencji - do obnizki cen.

Wrozliczeniach z przedsiebiorstwami.handlu zagranicznego obowigzujg
oeny fabryczne lub ceny zbytu, o ile na dany wyréb nie ustalono odreb-
nej ceny fabrycznej. Cena fabryczna obejmuje catkowity koszt utasny oraz
ustalong dla danej jednostki organizacyjnej lub grupy towarowej stawke
zysku. Cena zbytu moze sie rozni¢ od ceny fabrycznej o wysoko$¢ podatku
dbrotowego lub dotacji przedmiotowej.



Jedli wykonanie wyrobu przeznaczonego na eksport odbiega od norra ja-
kosciowych przewidzianych dla wykonania krajowego tego wyrobu, lub .gdy
dany wyrob przeznaczony za granice wymaga specjalnego opakowania, co
wptywa na powstanie réznic w kosztach produkcji - woOwczas producent u-
prawniony jest do pobierania dodatkowej optaty. Obejmuje ona., koszt od-
miennego wykonania lub opakowania, z doliczeniem zysku z wysokos$ci ta-
kiej jak do wyrobu finalnego.

W praktyce mogg rowniez wystagpi¢ odmienne Zzgdania odbiorcow zagra-
nicznych, dotyczgce obnizenia kosztéw produkcji. Wtakich przypadkach
producent moze udzieli¢ odbiorcy bonifikaty, wynikajacej z odmiennego
wykonania.

W praktyce w rozliczeniach przemystu branzy automatyki i pomiaréw z
przedsiebiorstwami handlu zagranicznego stosowane sg ceny fabryczne,ce-
ny zbytu oraz ceny rozliczeniowe /wynikajgce z doptat lub bonifikat/.

Do 31.X11.1968 r. ria artykuty zaopatrzeniowo-inwestycyjne przemystu
automatyki i pomiaréw, obowigzywata zasada rownos$ci cen fabrycznych i
cen zbytu /z wyjatkiem artykutow rynkowych/. Z dniem 1.1.1969 r. wpro-
wadzono obowigzek ustalenia cen fabrycznych na wszystkie wyroby ZPAIAP
z zastosowaniem preferencyjnych stawek zysku.

Ceny, o ktéorych mowa wyzej, beda obowigzywa¢ do 31.X 11.1970 r.

Wcelu dalszego udoskonalania systemu cen, a przede wszystkim zbli-
zenia cen surowcOw i materiatow do rzeczywistych kosztow ich wyproduko-
wania w kraju lub kosztow importu, w biezagcym roku przeprowadzono re-
forme cen zbytu artykutéw zaopatrzeniowo-inwestycyjnych. Podstawe no-
wych cen zbytu stanowi koszt witasny, skorygowany o zmiane cen surowcow
i materiatow, powiekszony o przystugujgcag stawke zysku.Ustalone w ten
sposéb ceny zbytu rdéwnajg sie cenom fabrycznym. Wyjatek stanowig wyroby
okreslane mianem $rodkéw pracy, na ktére ustalono odrebne ceny fabrycz-
ne.

Nowe ceny fabryczne i zbytu bedg obowigzywa¢ od 1.1.1971 r.

W przypadkach podejmowania produkcji nowych wyrobéw lub modernizo-
wania juz istniejgcych, ustalanie cen na te wyroby odbywac¢ sie bedzie
na zasadzie okre$lania go6rnej granicy ceny. GOrng granice przysziej ce-
ny zbytu maszyny lub urzgdzenia okre$la cena $wiatowa /stosowana w obro-
tach handlu zagranicznego/ identycznego lub podobnego wyrobu. Sg to ce-
ny dewizowe rynkéw wolnodewizowych, uzyskiwane w eksporcie lub ptacone
w imporcie na okre$lonych warunkach, pomnozone przez obowigzujacy prze-
licznik kursowy.

Zmiany w systemie cen idg wiec w kierunku doprowadzenia poziomu cen
krajowych surowcdw i materiatOw oraz maszyn i urzgadzen do poziomu cen
Swiatowych. Z punktu widzenia rachunku optacalno$ci eksportu oznacza¢ to
bedzie'rezygnacje z dotychczas stosowanego narzutu surowcowego,zawarte-
go w przeliczniku "p". Dla ustalenia petnego kosztu wyprodukowania i
sprzedazy wyrobu za granice stanie sie wiec obecnie niezbedna nowa.ce-
na fabryczna lub zbytu, powiekszona o koszty dziatalno$ci handlowej i
stawke podatku. Poréwnanie tak ustalonego kosztu danego Wwyrobu z jego
ceng dewizowg wskaze koszt nabycia jednostki dewizowej w nowych warun-
kach cenowych.

Poziom cen krajowych bedzie nadal w duzej mierze warunkowat optacal-
no$¢ produkcji eksportowej, co nabiera szczegdlnego znaczenia w Swietle
nowego systemu premiowania pracownikéw, gdzie jednym z czynnikow wplywa-
jacych na wzrost premii jest poprawa optacalnosci eksportu.
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DRUKARKA PNEUMATYCZNA PPU-1M

Centralna rejestracja danych pomiarowych uzyskiwanych z przetwornikéw po-
miarowych ze znormalizowanym sygnatem pneumatycznym byta dotychczas moz-
liwa za posrednictwem przetwornikéw posredniczgcych pneumo-elektrycznyche
i zestawow konwencjonalnych rejestratorow elektrycznych wielopunktowych
lub CRC.

Rozwd¢j systemoéw dyskretnych automatyki pneumatycznej umozliwit opracowa-
nie urzadzen centralnej rejestracji, wykorzystujgcych bezposrednio syg-
naty pneumatyczne. Urzadzenia takie posiadajg wiekszg niezawodnosé niz
elektroniczne i moga pracowaé w najbardziej niebezpiecznych osrodkach wy-

buchowych .

Zwigzek Radziecki produkuje system pneumatyczny centralnej rejestracji
oraz sterowania "Awtoregistrator”™ i opracowat nowy system o nazwie 'Centr'l

Drukarka pneumatyczna PPU-1IM jest jednym z wazniejszych blokéw obu Sy-
stemow. Konstrukcje drukarki oparto o elementy modutowego systemu auto-
matyki pneumatycznej USEPPA. Wielko$¢ wejsciowa’ - dyskretny Bygnat pneu-
matyczny,- wprowadzana jest do drukarki w kodzie dwdéjkowo-dziesiethym /od
00 do 99/. Cyfry na elementach drukujgacych moga by¢ zamienione na dowol-
ne znaki’i symbole. Mozliwe jest rowniez zastosowanie dwukolorowej tas-
my drukujgcej, przetgczalnej odrebnym sygnatem, np. pochodzacym od syg-
nalizatora przekroczenia.

Drukarka PPU-1M przewidziana jest do pracy w trudnych warunkach: w kli-
macie tropikalno-morskim, na statkach /przechyly poprzeczne 45° ,wzdituzne
10°/, przy wystepowaniu drgan o amplitudzie max.l nm przy 20 Hz. Gwaran-
towany okres pracy bezawaryjnej, bez potrzeby regulacji zespotéw - 3000
godz., peiny okres pracy 12000 godz.

Podstawowe dane techniczne

Liczba wielkos$ci rejestrowanych - 27 2
*Umowny poziom 0" -0-0,10 kG/lcm 2
Umowny poziom 1" - 11 - 1,4 kG/cm
Cisnienie zasilani? - 1,4 + 10# kG/cm2
Czas rejestracji jfednegb sygnatu - 2 sek o
Szerokos$¢ tasmy - 350 mMm
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Zgodnie z porozumieniami o wsp@ipracy naukowo-technicznej i specjalizacyj-
nej PR1-ZSRR, w Polsce nie bedzie sie prowadzié prac rozwojowych w tym
zakresie, a pptrzeby bedg pokrywane z importu.

Zainteresowane biura projektowe'i instytuty moga zapoznac¢ sig¢ .z instruk-j
cja montazu i eksploatacji drukarki PPU-1M, ktdéra znajduje sie w Wydzia-f
le Automatyki Zjednloczenia "Mera".

Oprac. L.K<j,

SYGNALIZATOR POZIOMU DRU-1

Zwigzek Radziecki produkuje sygnalizatory poziomu pitywakowe, ktdére moga
by¢ stosowane zamiast sygnalizatorow typu "Mobrey", "Magnix",w zbiorni-
kach otwartych lub zamknietych o nadci$nieniu max. 1 kG/cm*,

Podstawowe dane techniczne

Mierzone oSrodki: woda, woda morska, oleje smarne, oleje napedowe.
Strefa nieczutos$ci - ponizej 25 mm
Powtarzalno$é zatgczen - ponizej. 3 mm
Warunki eksploataciji: 1
- temperatura otoczenia -50 do +55 C
- wilgotno$¢ wzgledna powietrza
przy temperaturze +25°C do 98% A

-drgania o przyspieszeniu max. 5 m/sek
przy czestos$ci 3 60 40 Hz

- temperatura mierzonego o$rodka

woda, woda morska 6 - 125‘6:

olej smarny 6 - 105 °C

olej napedowy 50 - 60 C

Wykonaniei-.wodoszczelne
Wymiary gabarytowe 115 x 155 x 282 mm
Ciezar przyrzadu ponizej 1 kG.

Ttum. L.K.



PERSPEKTYWY ROZWOJOWE®" ELEKTRONIKI PRZEMYSLOWEJ

Cornputer-aided manufacturing, particularly of IC assemblies, will spur
new applications for industrial-electronics gear. "Electronvjs", 1970,43,
nr 1, str. 133-136 /jez. ang./

Dotychczasowe tempo wzrostu elektroniki przemystowej w Stanach Zjed-
noczonych wynosito $Srednio 15-20?& rocznie. Obecnie trudno to ocenié, po-
niewaz duzo matych firm stosuje elektronike do produkcji nieelektronicz-
nej. Przewiduje sie, ze w koncu lat siedemdziesigtych produkcja elektro-
niki przemystowej osiggnie warto$ci rzedu 30-40 mld dolar6w. Przewiduje
sie rowniez w najblizszych latach szerokie stosowanie w przemysle ta-
kich urzadzen jak lasery, elementy optyczno-elektronowe,oraz r6znego ty-
pu systeméw zintegrowanych. Firma Grumman Aerospace zastosowata czujnik
laserowy, pozwalajacy na mierzenie w pieciu stopniach swobody jednym
promieniem a firma Procedyne Corp of New Brunswick analizator statystycz-
ny rozktadu wymiaréw grudek rudy, zawierajgcej miedz, w urobku z kopalni
/w kazdym cyklu pomiarowym promien lasera omiata 10000 czgstek o wymia-
rach 3-2000 p, a otrzymana informacja jest analizowana przez maszyne
cyfrowa/. Wzwiezty sposob ocenia sie perspektywy rozwojowe optyko-elek-
troniki, elementéow elektronowych i systemow o niskich cenach w tym row-
niez obwodoéw scalonych.

Ilustracji 4. Oprac¢.P.G.

WSPOLCZESNE TENDENCJE W TECHNICE REGULACII

Weinmann Alexander. Gegenwadrtige Tendenzen in der Regelungstechnik."Elek-
trotechnik und Maschinenbau”, 1970, 87, nr 1, str. 19-22 /w jezyku nie-
mieckim/

Rozpatruje sie podejscie do problemu automatyzacji ztozonych systemow
/Inie majacych aktualnie okreSlonego modelu/ i prostszych systemow, znaj-
dujacych sie w zmiennych warunkach, ktére wymagajg automatycznego przy-
stosowania sie /adaptacji/ do nich /uktadu regulacji/. Opisana jest
struktura i zasada dziatania adaptacyjnego regulatora, z uwzglednieniem
trudnos$ci pojawiajgcych sie przy jego realizacji, a szczegO6lnie ztozo-
nosci wyboru kryterium jakosci regulacji. Rozpatruje sie zalety wyboru
catki z kwadratu btedu regulacji jako kryterium jakos$ci regulacji.Omawia
sie zasade dziatania uktadéw samouczgcych sie. Analizuje sie mozliwosci
stosowania maszyn cyfrowych w systemach automatycznej regulacji. Wspot-
czesna technika obwodéw scalonych pozwala na budowe uktadéw z duzym nad-
miarem /redundancja/ elementéw, ktéry daje mozliwo$¢, za pomoca odpo-
wiedniego przestrojenia, wykonywa¢ rozne funkcje przy niezmiennej struk-
turze. Stwierdza sie istnienie tendencji do algorytmizacji i algebrai-
zacji rozwigzan, przejawiajacej sie w budowie uktadéw automatycznej op-
tymizacji, ukltadéw adaptacyjnych i samouczacych.

llustracja 1. Pozycji bibliografii 8. Oprac¢.P.G.
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PRACE INSTYTUTU ORGANIZACJI 1 EKONOMIKI POLITECHNIKI WROCLAWSKIEJ
DLA PRZEDSIEBIORSTW ZJEDNOCZENIA "MERA" -
PLANOWANIE NOWYCH URUCHOMIEN | BIEZACA KONTROLA REALIZACJI PLANOW

W latach 1967-69 Zakiad. Zastosowah Elektronicznej Techniki Obliczeniowej
w Zarzadzania przy Politechnice Wroctawskiej prowadzit, na zlecenie Zjed-
noczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera', prace zmie-
rzajgce do udzielenia pomocy przedsiebiorstwom w uktadaniu plandéw uru-
chamiania nowej produkcji oraz biezgcego kontrolowania jej realizacji.

Zatozeniem wstepnym opracowanej metody byto utatwienie pracy w przedsie-
biorstwie, a wiec oparcie sie 0 znane w praktyce harmonogramy Gantta.Za-
tozeniem drugim byto powierzenie wszystkich probleméw matematycznych i
elektronicznych Osrodkowi Obliczeniowemu, przy wykorzystaniu tgcz dale-
kopisowych posiadanych przez przedsiebiorstwa.

Metoda obliczania pracochtonnos$ci przygotowania produkcji nowych wyrobow
oraz przeliczenie na maszynie cyfrowej obcigzenia podstawowych dziatéw
technicznego przygotowania produkcji przedsiebiorstw Zjednoczenia "Mera"
w poszczegblnych miesigcach lub kwartatach, na podstawie aktualnego pla-
nu rozwoju techniki i danych uzupetniajgcych, obejmuje mechanizm obli-
czen kontrolujgcych plany nowych uruchomien w dwoch etapach:

1. sporzadzania planéw nowych uruchomien,
2. realizacji planébw nowych uruchomien.

Punktem wyjscia wszystkich ustaleA i obliczen byty harmonogramy Gantta
zawierajace terminy rozpoczynania oraz konhAczenia poszczegdlnych czynnos-
ci /a wiec czas ich trwania/ oraz pracochtonno$ci kolejnych czynnoSci
wyrazonej w roboczogodzinach. Na podstawie przedstawionego materiatu
liczcbowego maszyna cyfrowa przeprowadza obliczenia, wykorzystujgc do te-
go celu metode PERT.

Kontrola realnos$ci planéw nowych uruchomien ze wzgledu na pracochtonnos$¢
wymaga wprowadzenia do pamieci maszyny cyfrowej informacji o niezbednej
ilosci roboczogodzin w poszczeg6lnych zawodach dla okreslonych czynnosci
przy uruchamianiu nowego wyrobu.

Po wczytaniu danych zaczerpnietych z harmonogramu Gantta maszyna cyfrowa
przelicza najpierw czastkowe siatki /poszczeg06lne uruchomienial/, a na-
stepnie, na ich podstawie "rysuje"™ w swej pamieci duzg, zbiorczg siatke
PERT dla catego przedsiebiorstwa, dokonujac "tradycyjnych" obliczen, u-
miejscowiajagc w czasie /kalendarzowo/ kolejne czynnosci.

Nastepnie maszyna cyfrowa ustala czynnos$ci trwajgce w poszczegOlnych
dniach i oblicza niezbedng ilo$¢ roboczogodzin dla zrealizowania nowych
uruchomien.

Rezultatem pracy maszyny cyfrowej powinna byé informacja polegajgca na
wymienieniu brakujgcych lub zbednych roboczodniéwek okreslonych zawoddw,
w poszczegOlnych dniach przeprowadzania analizy.

W toku tak przeprowadzonych obliczen maszyna cyfrowa moze wskazac nie-
realno$¢ rozstawienia planéw nowych uruchomien, moze rowniez wskaza¢ na
prav?idtowos$¢ sporzadzonego planu.
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W zaleznos$ci od ustalen maszyny cyfrowej, moze wiec pojawi¢ Bie koniecz-
no$é "przesuwania" poszczegOlnych uruchomien lub czynno$ci az do zapew-
nienia catkowitej zgodno$ci miedzy ilo$cig kadry niezbednej a dysponowa-
nej, Operacje powyzsza nalezy przeprowadza¢ wielokrotnie, az do 0sigg-
niecia petnej zgodnosci,

W wypadku gdy nawet wielokrotne przerzuty nie daja'rezultatéow, celowe
mogtoby byé tylko:

1. zrezygnowanie z niektdrych uruchomien,

2. rozszerzenieczasokresu trwania realizacji uruchomienia,

3. uruchomienie dodatkowej zmiany,

4. zatrudnienie dodatkowej sity roboczej.

Przedstawiony wyzej sposGb urealniania planéw nowych uruchomien dotyczyt
pierwszego etapu, a wiec sporzagdzania plan6w. Tymczasem wiadomo, ze w
toku realizacji plan6w nastepuja odstepstwa, i to odstepstwa "in mi-
nus" od pierwowzoru. Stad konieczno$é biezacego kontrolowania realizacji
planéw nowych uruchomien.

Wyniki otrzymane z kontroli realnos$ci planéw nowych uruchomien z punktu
widzenia pracochtonno$ci na szczeblu przedsiebiorstw /a wiec nadwyzki
i niedobory sity roboczej/ mogg z kolei stuzyé do podobnej analizy na
szczeblu Zjednoczenia.

Majac zgromadzone informacje o poszczegdlnych przedBigbiorstw&ch Zjedno-
czenie ma mozno$¢ przeprowadzenia analizy zebranego materiatu. W zalez-
nosci od rodzaju i stopnia zaistniatych trudnos$ci moze podja¢ odpowied-
nie decyzje.

Gtéwnym zrebem proponowanej metody kontroli realnos$ci planéw nowych uru-

chomien jest wprowadzenie elektronicznej techniki obliczeniowej ' bez
istotnych zmian w dotychczasowej organizacji przedsiebiorstw, to jest
bez zmiany obiegu dokumentacji, metod planowania i kompetencji komérek
organizacyjnych. ?
Konsekwencjg takiego ustawienia metody jest jej "kompromisowos$c¢" i ko-

niecznos$¢ dalszych zmian w zaleznos$ci od przebiegu jej wdrazania. Metoda
ta ma trzy pozytywne strony: nie niweczy dotychczasowego stanu organiza-
cji i nie przynosi ze sobg ryzyka chaosu; jej wdrazanie moze nastapi¢ w
stosunkowo krotkim okresie czasu; koszt*wdrazania metody jest niewielki.

Wniedtugim czasie odbedzie sie prdba zastosowania w/w metody na elek-
tronicznej maszynie cyfrowej "Odra 1304".

mgr 2. Kral



BIULEUH "MERA™

TECHNIKA

mgr inz. B. Z,y b ur at METODYKA PROJEKTO-
WANIA URZADZEN TEOHNIOZNYOH POD KATEM SPEL-
NIENIA_ VWMAGAN NIEZAWODNOSCI

Bir7iblraS1,

Wartykule, w sposéb analityczny, przedsta-
wiono metodyke projektowania w aspekcie nie-
zawodnos$ci elektronicznych urzadzen automa-
tyki, Analiza logiko-matematyczna i proba-
bilistyczna prowadzi do liozbowego okresle-
nia podstawowyoh parametréw  niezawodnos$oi
projektowanyoh urzadzen dla kazdej fazy ich
powstawania.

E.Z.

mgr inz. Lestaw M .ielczarek: NOWE
UKEADY AUTOMATYKI PKA "MERAMONT"

UKD: 629.12-52

Podano informaoje o ukiladach automatyki dla
réznych agregatéw i weztéw na Btatkach mor-
skich, ktore Przedsiebiorstwo Kompleksowej
Automatyzacji dostaroza i przygotowuje do
dostaw. Podano réwniez informacje o calo-
ksztatcie dziatalno$ci PKA "Meramont".
L.M.

mgr inz. J. Koralewioz: PROGRAM

PRODUKCII ZAWOROW REGULACYINYCH W "POLNEJ"

UKD: 621.646.228: 62.002.2
621.646.228:658.51

Autor zapoznaje czytelnikéw z budowg zaworow
regulacyjnych produkowanych  przez 2ANEAP
"Polna" wg licencji Firmy Masoreilan. Poda-
no kolejno opisy podstawowych typéw zaworéw:
serii 10000 jedno-i dwugniazdowych, serii:
20000 oraz 20000PP. Przedstawiono réwniez
aktualny program produkcji zaworéow w Z2WEAP
oraz przewidywane terminy uruchomien na la-

ta 1971-1972.
J.K,
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mgr inz. R. J aokowi o zi PRACE NAD
UNIFIKACJA DOKUVENTOW  STOSOWANYCH W PRZED-
SIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA'

UKD: 651.72:330.7"Mera"

Artykut przedstawia przebieg- i Kierunek prac
Zjednoozenia "Mera" nad unifikaojg stesowa-
nyoh drukéw. Wlataoh 1969-1970 dokonano
ujednolioema zawartos$ci informaoji,fornatu
uktadu graficznego itp. oraz opracowano Ka~
talogi-W zomiki formularzy branzowych. Pra-
oe te sg fragmentem kompleksowego  uspraw-

niania organizacji pracy w zaktadach Zjed-
noczenia.

R.Jt
togr inz, KM i c ha 1s k i: WEYW JAKOSCI

PRZEAODOW NA JAKOSC MIERNIKOW ELEKTRYCZNYCH
W 20APP "ERA"
UKD: 621.317.7.004.15
Wartykule omoéwiono niektére czynniki wply-
wajgce ujemnie na jako$¢ elektrycznych irsy-
rzadow pomiarowych. Podkreslono wazng role,
jaka przy produkcji galwanometrow i przy-
rzadow klasy 0,2 odgrywajg zanieczyszczenia
ferromagnetyczne w przewodach nawojowych
miedzianych o matych Srednicach.

K.M.

mgr inz.Z.C y ¢ 1 i -ngt ANALIZA WARTOSCI
VWROBU JAKO METODA PODNOSZENIA NOWOCZESNOSCI
I JAKOSCI ORAZ OBNIZKI KOSZTOW WEASNYCH
UKDi-658, 56

Artykut podaje praktyczng metodologie pro-
wadzenia Analizy Warto$ci Wyrobéw w przed-
siebiorstwie. Wmetodzie ujeta Jest w spe-
cyficzny sposéb funkcjonalnosé i warto$é
wyrobu. Wykazano $cista wiez przy analizach
3praw technicznych z ekonomicznymi, teore-
tycznych z praktycznymi oraz kompleksowos$¢
prowadzonych prac w dziedzinie konstrukcji,

technologii i produkcji.

Z.C.
Hieronim Ky c i at ORGANIZACIA OSRODKOW
PRZETWARZANIA DANYCH.
UKD: 65.07: 681.3-01
Autor rozwaza celowo$¢ tworzenia os$rodkéw

zaktadowych wyposazonych w minikomputery lob
maszyny $redniej mechanizacji, podaje pro-
j ekt ramowego bohematu i zakreséw czynnosci
pracownikéw oraz zasady wspoOtpracy osrodka
zaktadowego z centralnym. Wymienia przestan-
ki wyboru okre$lonego typu osrodka oblicze-

niowego.

HANDEL ZAORANICZNY

RACHUNEK

BIEZACE] OPLACALNOSCI EKSPORTU -iWKCJA CEN

UKD: 382.61338.5

Wartykule oméwiono wprowadzony w 1966 r. sy-

stem badanief optacalnosci eksportu,
podstawowe parametry, a szczegoOlnie

Je#20
wptyw

cen krajpwyc”jja poziom_optacalno$éi w wa-

runkach obecnych | w roku 1971.

T.Cz.-U.






Cena 43.- zit

Pren.roczna 516.- zt



