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TECHNIKA

mgr inz. Marek ORZYLOWSKI
ZZEAP "Elpo"

WEASNOSCI UZYTKOWE WOLTOMIERZY CYFROWYCH NAPIECIA STALEGO

1. Wstep

Wiekszo$é produkowanych woltomierzy cyfrowych napiecia statego mozna
zaliczyé do grupy woltomierzy kompensacyjnych lub woltomierzy catkujg-
cych.

Szybki rozw6j konstrukcji woltomierzy cyfrowych dziatajgcych na za-
sadzie catkowania, obserwowany w niektorych krajach Europy i wUSA w la-
tach 1965-68, uzasadniony byt w wiekszym stopniu wzgledami technologicz-
nymi niz rzeczywistymi walorami uzytkowymi tych przyrzadow. Nowoczesne
woltomierze kompensacyjne, wyposazone w skuteczne filtry wejsciowe i od-
powiednie uktady wyjscia, moga zapewni¢ lepsze ttumienie zaktdcen i
krotszy czas ustalania wskazah niz szeroko pod tym wzgledem reklamowane
przyrzady, dziatajgce na zasadzie catkowania.

Wptyw zakidcehn na prace woltomierza cyfrowego

2.1. Sktadniki sygnatu zaktécajgcego

Sygnat zaktdécajgcy sktada sie z przebiegéw zdeterminowanych i nie-
zdeterminowanych. Wplyw obu rodzajow przebiegdw na wynik pomiaru mozna w
zakresie stosowalnos$ci liniowej teorii obwodéw okre$li¢ znajgc transmitan-
cje obwodéw przenoszacych te przebiegi.

Zatézmy, ze na wejScie rozwazanego obwodu dziata przebieg zakit6cajacy
zdeterminowany m(t). Oznaczmy transformate Laplace'a tego przebiegu jako
M(s) oraz transmitancje obwodu przenoszacego przebieg zaktdcajacy jako
H(s). Na wyjs$ciu obwodu otrzymamy wodwczas napiecie m'(t), okre$lone za-

leznoscia:
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W przypadku przebiegow zakitdcajgcych niezdeterminowanych mozna  dla
rozwigzania postawionego zagadnienia postuzy¢ sie funkcjami i paramet-
rami statystycznymi tych przebiegdw. Najczes$ciej rozwazanymi w mier-
nictwie zaktdcajacymi przebiegami niezdeterminowanymi sg szumy, ktdre na
0g6t zalicza sie do przebiegdw stacjonarnych o rozktadzie gaussowskim.
Jezeli obwody przenoszgce przebiegi zaktdcajgce dokonujg transformacji
liniowej /a tylko takie omawiane bedg w niniejszym a lykule/, to prze-
biegi na ich wyjsciu zachowuja charakter przebiegéw stacjonarnych 0
rozktadzie gaussowskim [1].

Ze wzgledu na tatwos$¢ interpretacji fizycznej - dla okreSlenia wpty-
wu szumow postuzmy sie inng transformacjg liniowa - transformacija
Fouriera. Oznaczmy transmitancje obwodu przenoszgcego zakitdcenie jako
H(cOj) . Jezeli na wejscie dziata przebieg n(t) o transformacie funkcji
autokorelacji N (ju))> to wariancja 6n* przebiegu wyjSciowego n'(t) wy-
nosi:

6°2* *pH (jw)|z-/MOWc/u> 12

-00
Na podstawie znajomos$ci poziomu sygnatu n'(t) , wartosci dyspersji
60°, oraz poziomu sygnatu uzytecznego, przetransfomowanego rowniez

przez odpowiednie obwody, mozna okresli¢ warto§¢ ewentualnego btedu.

2.2. Rodzaje sygnatow zakitoécajgcych

Usytuowanie zrodet zaktocen, istotnych dla typowego obwodu pomiarowe-
go przedstawiono na rys. 1. Zrdédto Ezi jest zazwyczaj zrédtem napiecio-
wym szumow oraz tetnien, Zrédto EzZ - Zrédiem napiecia statego wyniklym
z usytuowania Zrdédta napiecia mierzonego, za$ Ez3 - Zrodiem napieciowym
wyniktym z rozptywoéw pradéw w uziemieniach Urzadzen wielkiej mocy.

Sie¢ ztozong ze Zrddet. Ezz i Eza oraz impedancjiZz2, i 2« mozna za-
stapi¢ Zzrodtem napieciowym £z , potgczonym w szereg z impedancjg lz /rys. 2/.

Spos6b oddziatywania sygnatow zaklocajacych ze zrodet EMi Ez na wy-
nik pomiaru jest zasadniczo rdzny. Rozwazmy osobno skutki  wystepowania
tych sygnatéw. Poniewaz zrédto Ezi usytuowane jest szeregowo wzgledem
przewodéw pomiarowych, nazwano je zrédiem zaktdcen szeregowych /ang.
"series mode"/. Zrédto Ez wystepuje w sieci elektrycznej, w ktdrej prze-
wody pomiarowe przytaczone sg do niego rownolegle, w zwigzku z czym na-
zwane jest Zzrodtem zakitocen réwnolegtych /ang. "common mode"/.

3. Ttumienie zaktbécen szeregowych

Ttumienie zaktocen szeregowych zalezy od witasno$ci obwodéw filtruja-
cych wuktadzie wejsciowym miernika oraz witasnos$ci przetwornika analogo-
wo-cyfrowego. Woltomierze cyfrowe sg witasciwie miernikami napiecia sta-
tego. Ze wzgledu na mozliwos¢ wykonywania pomiaréw dynamicznych, czas
Ustalania wskazah powinien by¢ jednak mozliwie krotki, w zwigzku z czym
obwody filtrujgce i przetwornik powinny charakteryzowaé¢ sie odpowiednio
szerokim pasmem przenoszonych czestotliwo$ci. Wymagania dotyczgace Kkrdt-
kiego czasu ustalania wskazan oraz duzego ttumienia zakidécen szeregowych
sg sprzeczne i dla konkretnych przyrzagdéw musza byé wybierane  wartosci
kompromisowe, odpowiednie dla przewidywanego zakresu zastosowan.



Rys. 1. Zrodta zakiécen w uktadzie pomiarowym woltomierza cyfrowego
bez ekranu ochronnego

Es~ napiecie mierzone, Ezi- napiecie zaktocen natozonych na napiecie
mierzone, Ezz ~ napiecie zaktdocen pomiedzy masa zrodta mierzonego a punk-
tem uziemienia, Ezs - napiecie zakidcen pomiedzy punktami uziemien obiek-
tu mierzonego i woltomierza cyfrowego, 2»1 ,luz - impedancje zrd6dta mie-
rzonego, Zz2 —impedancja pomiedzy masg zZr6dta mierzonego a punktem uzie-
mienia, Zz3 - impedancja pomiedzy punktami uziemien obiektu mierzonego
i woltomierza cyfrowego, _ impedancja wejsciowa woltomierza cyfrowe-
go, Zk - impedancja ekranu kabla pomiarowego, Za - impedancja pomiedzy "go-
ragcym"” zaciskiem wejsciowym woltomierza a obudowg, Ze - impedancja po-
miedzy "zimnym" zaciskiem wejSciowym woltomierza a obudowa

Rys. 2. Uproszczony schemat usytuowania Zrédet zakidcen
w typowym uktadzie pomiarowym woltomierza cyfrowego bez ekranu ochronnego



3.1. Zalezno$¢ titumienia zaktécen i wiasnosci dynamicznych woltomierzy
kompensacyjnych

przetworniki analogowo-cyfrowe zastosowane w woltomierzach kompensa-
cyjnych nie posiadaja, w zasadzie zdolnosci filtracyjnych, dlatego wnosza
opOznienie pomijalnie mate w stosunku do opdznien wyniktych z zastosowa-
nia obwodéw filtracyjnych.

Na obwody filtracyjne stosowane w woltomierzach kompensacyjnych skta-
dajg sie filtry RC i filtry aktywne/*olnoprzepustowe i selektywne/Dolno-
przepustowe filtry aktywne sa doskonalsze od filtrow RCC2]j[3] : umozli-
wiajg uzyskanie transmitancji nierealizowanych przy uzyciu filtrow RC
oraz zapewniajg wysoka impedancje wejsSciowg rowniez w zakresie czesto-
tliwosci ttumienia. Spos$réd wielu mozliwych wariantéw filtrow dolnoprze-
pustowych w woltomierzach cyfrowych stosuje sie najczesciej filtry
Butterwortha. Cechg tych filtrow .jest nastepujgca zaleznos¢ modutu trans-
mitancji od czestotliwos$ci iZ]:

131

gdzie Oojest pulsacjg odpowiadajacg zmniejszeniu modutu transmitancji o
3 dB w stosunku do wartos$ci dla to = 0, a n jest stopniem filtru. Przy
n=1 filtr ten je3t realizowany jako pojedyncze ogniwo RC, natomiast fil-
try wyzszych stopni uzyskuje sie jako filtry aktywne.

Jako filtry selektywne tiumigce zakldcenia o czestotliwo$ci sieci za-
silajacej stosuje sie zazwyczaj filtry typu podwdjne T.

Transmitancja tych filtrow wyraza sie zaleznosciag [7]

gdzie jest pulsacjg ttumiong,sa K - wspoOtczynnikiem zaleznym od kon-
strukcji filtru, przy czym K7 2.

Filtry typu "podwdjne T" uzywane sg zazwyczaj tgcznie z filtrami dol-
noprzepustowymi. Wtasnosci dynamiczne i ttumienie zaktdécen  woltomierzy

kompensacyjnych mozna obliczy¢ na podstawie transmitancji obwodéw wej$-
ciowych, okreslonej zaleznos$ciami /3/ i /4/.

Czas ustalania wskazan woltomierza t”, po uptywie ktérego stany nie-
ustalone wywotane skokowag zmiang napiecia wejsciowego, bedg mniejsze od
zadanej wartos$ci 0, wynika z zaleznoS$ci:

/' h (00) /1 CS
I t*tw 151

gdzie h(t) jeet funkcjg czasowg przebiegu wyjsciowego obwodu o transmi-
tancji H(s) po dotgczeniu do wejsScia sygnatu skoku jednostkowego 1(t):

h(t) /5al



3.2. Zalezno$¢ ttumienia zaktécen i wiasnos$ci dynamicznych woltomierzy

catkujacych

Zgodnie z zasada dziatania woltomierze catkujace wskazujg warto$é $red-

nig przebiegu wejSciowego za Scisle okre$lony odcinek czasu,

zwany cza-

sem catkowania. Przyrzady te posiadaja wiec ¢zdolnos¢ ttumienia zaktdcen,

wystepujagcych tgacznie z sygnatem wejsciowym.

Wcelu wyznaczenia transmitancji catkujgcego przetwornika analogowo -

cyfrowego, napiecie wejsciowe posiadajgce transformate Fouriera, ozna-
czmy jako x (t) . Wynikiem pomiaru jest warto$¢ funkcji y(t), wyrazona cat-
ka napiecia wejsciowego w granicach: od i*t"/z dote-t-Yqg.

Zmieniajagc oznaczenie zmiennej catkowania z t na T mozemy zapisac:

t+Yz
x(r)dT

| 1z

16/

Woprowadzimy teraz funkcje bramkujaca b(t) wyrazong zaleznos$cia:

fldla ~7z™ "*%
b(t) odia u-72;t>+7z

. f
i dla 11rfYz

Rownanie /6/ mozna zapisac:

Posta¢ tego rownania odpowiada splotowi funkcji x(t)
y(t) XiT)b(t-T)dT-f*(t)* b|-«]
®

Transformata Fouriera tego splotu wynosi:

aidzie:

B(jw) =FCb(t)]

77/

b(-t)[4]-.

78/

191
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Transformata B(-ji®) jest wiec w tym przypadku transmitancja obwodu
filtrujacego przebieg wejsciowy i posiada postac:

at..u sinw %
AN I 7 —— / 12/

Przedstawiono jg ng rys. 4.

Przetwornik analogowo-cyfrowy woltomierza catkujgcego moze byc¢ po-
przedzony uktadem wejsciowym z filtrem dolnoprzepustowym. Transmitancja
okre$lajgca filtrowanie zaktocen bedzie wowczas iloczynem transmitancji
opisanej zaleznos$cig /12/ oraz transmitancji filtru.

W przypadku woltomierza catkujgcego nalezy przyjaé inne kryterium o-
ceny wtasnosci dynamicznych niz dla filtr6w omawianych poprzednio. Wias-
nosci dynamiczne woltomierza catkujgcego okresla maksymalny czas, po-
trzebny do otrzymania wyniku pomiaru nie obarczonego btedem wyniktym ze
zmiany napiecia wejsciowego, liczony od chwili zmiany tego napiecia.

Jezeli skokowa zmiana napiecia nastgpita tuz po rozpoczeciu okresu po-
miarowego, prawidtowy wynik uzyska sie dopiero po zakornczeniu nastepnego
pomiaru. Z tego wzgledu czas ustalania wskazan woltomierza catkujacego,
dziatajacego na zasadzie dwukrotnego catkowania wynosi:

tu =4Tc +tm / 13/

t
gdzie Tc - okres catkowania napiecia wejSciowego, a tm - czas martwy mie-
dzy dwoma sgsiednimi pomiarami. Dla woltomierza catkujgcego dziatajgcego
na zasadzie przetwarzania napiecia na czestotliwo$¢ /pojedyncze catkowa-
nie/, czas ustalania wskazan wynosi:

iu- ZTc~tm / 14/

3.3. Porbownanie ttumienia zaktécen szeregowych woltomierzy kompensacyj-
nych i catkujgcych

Poréwnanie ttumienia sktadowych widma czestotliwoSciowego zaktoécen
woltomierzy kompensacyjnych i catkujgcych z réznymi obwodami wejsciowy-
mi podano na rys. 3. Dla tatwiejszego pordéwnania przedstawiono charak-
terystyki, dotyczace przyrzagdow ¢ jednakowym czasie ustalania wskazan,
rownym 100 ms /z niedoktadnos$ciag 0,01$ warto$ci ustalonej/.

Krzywe 1, 2 i 3 na rys. 3 odnosza sie do woltomierzy kompensacyjnych
z filtrami Butterwortha pierwszego, drugiego i trzeciego stopnia.Krzywa
4 przedstawia ttumienie zaktécen woltomierza kompensacyjnego wyposazo-
nego w filtr typu podwdjne T, oraz w filtr dotnoprzepustowy pierwszego
stopnia, o odpowiednio dobranej czestotliwos$ci granicznej,zapewniajacej
identyczny jak w pozostatych przypadkach czas ustalania wskazan przy-
rzadu.

Ttumienie zakitdcen woltomierza integracyjnego, dziatajagcego na zasa-
dzie dwukrotnego catkowania bez dodatkowego filtru wejSciowego, repre-
zentuje krzywa 5. Wcelu uproszczenia rysunku, na krzywej pominieto
bieguny ttumienia wystepujace przy czestotliwos$ciach wiekszych od 200Hz.

8



Rys. 3» Ttumienie skiadowych widma czestotliwo$ciowego zaktocen
woltomierzy cyfrowych o czasie ustalania wskazan 100 ms

1 - woltomierza kompensacyjnego z filtrem Butterwortha pierwszego stop-
nia, 2 - woltomierza kompensacyjnego z filtrem Butterwortha drugiego
stopnia, 3 - woltomierza kompensacyjnego z filtrem Butterwortha trze-
ciego stopnia, 4 - woltomierza kompensacyjnego z filtrem typu podwdjne
T potgczonym z fiitrem Butterwortha pierwszego stopnia, 5 - woltomierza

catkujacego z dwukrotnym catkowaniem, bez filtru wejSciowego, 6 - wol-
tomierza catkujgcego z dwukrotnym catkowaniem z filtrem Butterwortha
pierwszego stopnia na wejsciu, 7 - woltomierz catkujgcy z dwukrotnym

catkowaniem z filtrem Butterwortha drugiego stopnia /Uwaga - dla uprosz-
czenia rysunku pominieto bieguny ttumienia krzywych 6 i 7/

Wykres ttumienia woltomierza dziatajgcego na zasadzie przetwarzania na-
piecia na czestotliwo$¢ bytby w stosunku do wykresu ttumienia woltomie-

rza z dwukrotnym catkowaniem przesuniety o oktawe w strone, nizszych czes-
totliwosci.

Czas ustalania wskazan woltomierza catkujagcego moze pozosta¢ nie zmie-
niony rowniez w przypadku zastosowania odpowiedniego filtru dolnoprze—
pustowego, o odpowiednio duzej czestotliwo$ci granicznej. Zalezno$¢ thu-
mienia zaktécen od czestotliwos$ci dla woltomierza catkujgcego z filtrem
dolnoprzepustowym pierwszego i drugiego stopnia przedstawiono na rys.3
za pomocg krzywych 6 i 7, na ktérych dla uproszczenia rysunku pominieto
bieguny ttumienia, wystepujace przy czestotliwo$ciach stanowigcych wie-
lokrotnos¢ 50 Hz.



Tablica 1

Ttumienie szumu biatego przez woltomierze cyfrowe

0 czasie wskazan tn =

Typ przyrzadu

Woltomierz kompensacyjny z filtrem

Butterwortha 6dB/okt. n=1

Woltomierz kompensacyjny z filtrem

Butterwortha 12dB/okt. n=2

Woltom: rz kompensacyjny z filtrem
Butterwortha 18dB/okt. n=3

Woltomierz catkujacy z dwukrot-
nym catkowaniem, bez filtru
wejsciowego

Woltomierz catkujacy z przetwor-
nikiem 'napiecia na czestotliwos¢,
bez filtru wejsciowego

100 ms(cf = 0,019%)

1w
Ttumienie Czestotliwos$¢ gra-
szumu niczna filtru lub
biatego czas catkowania
100# fa = 15 Hz
98# fo= 21 Hz
88# fo= 30 Hz
Tc = 20 ms
96# tm = 20 ms
Tc = 40 ms
135# im= 20 ms

Wyniki obliczeh dotyczacych ttumienia szumu biatego, aproksymujacego
wiele rzeczywistych przebiegow zaktdécajacych, zestawiono w tablicy 1.Dla
umozliwienia poréwnania, warto$ci ttumienia szumu poszczegdlnych przy-
rzgdéw wyrazono w .procentach ttumienia, wnoszonego przez filtr dolno-
przepustowy Butterwortha pierwszego stopnia. Wszystkie wartosci podane
w tablicy 1 dotyczg przyrzadéw o jednakowym czasie ustalania wskazan /z
niedoktadnoscig 0,01# wartosci ustalonej/.

Na podstawie tabli¢y 1 mozna stwierdzié, ze ttumienie zaktdécen o cha-
rakterze szumu biatego woltomierzy kompensacyjnych wyposazonych w rdzne
rodzaje filtrow i woltomierzy catkujgcych o tym samym czasie ustalania

wskazan, nie rézni sie zasadniczo.

Najwieksze ttumienie szumu wystepuje

w przypadku woltomierza catkujgcego dziatajgcego na zasadzie przetwarza-

nia napiecia na czestotliwos$c¢.

Wieksze roznice wystepujg w ttumieniu skiadowych widma czestotliwos$-
ciowego zaktoécen /rys. 3/. Przy zatlozeniu takiego samego czasu ustalania
wskazan, woltomierz kompensacyjny z filtrem dolnoprzepustowym posiada
charakterystyke ttumieniowa zblizong do stycznej ekstremédw charakterysty-
ki ttumieniowej woltomierza catkujagcego z odpowiednim filtrem dolnoprze -

pustowym stopnia o0 jeden nizszego.

Woltomierz catkujgcy wykazuje przy

tym wiasciwos¢ selektywnego ttumienia przebiegéw o czestotliwos$ci,réwnej
odwpOtnos$ci czasu catkowania oraz harmonicznych tej czestotliwos$ci. Wol-
tomierze kompensacyjne moga réwniez posiada¢ zdolnos$ci ttumienia prze-
biegobw o wybranych czestotliwos$ciach /np. sieci zasilajgcej/, przy za-

stosowaniu filtru typu "podwojne T".

Mimo optymalnego zaprojektowania,

filtr ten wprowadza znaczne opdznienie, w zwigzku z czym dla zachowania
takiego samego czasu ustalania wskazan /np. 100 ms/ zastosowanie filtru
typu "podwojne T" wymaga zmniejszenia pulsacji granicznej filtru dolno-
przepustowego. Obniza to ttumienie wyzszych czestotliwos$ci.
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Przy uzyciu filtrow doinoprzepustowych o duzym czasie ustalania wska-
zan, przy ktorym CJo”iOp, zastosowanie filtru "podwojne T" nie wplywa
zasadniczo na zmiane wtasnosci dynamicznych przyrzadu. Na podobnej zasa-
dzie mozna poming¢ czas ustalania .wskazan przetwornika catkujgcego, je-
zeli pulsacja graniczna wspoétpracujgcego z nim filtru dolnoprzepustowego
spetnia warunek CI©

Role filtru dolnoprzepustowego w woltomierzach catkujgcych moze pet-
ni¢ wzmacniacz wejsciowy.

Hfco)

Rys. 4. Transmitancja
przetwornika catkujgcego

Wzmacniacz wejsciowy woltomierza kompensacyjnego powinien mie¢ odpo-
wiednio szerokie pasmo dla zapewnienia dobrych wtasnosci dynamicznych
przy pomiarach bez uzycia filtru wejsciowego.

Oceniajgc ttumienie przydZzwieku nalezy wzig¢ pod uwage niestabilnos¢
sieci. Filtr "podwodjne T" posiada mniejsze nachylenie charakterystyki
ttumieniowej w okolicy bieguna ttumienia niz przetwornik catkujacy i w
zwigzku z tym jest mniej czuty na zmiany czestotliwos$ci. Wprzypadku wol-
tomierza catkujgcego wysokie wartosci ttumienia przydzwieku sieci uzys-
kuje sie przez zastosowanie synchronizacji okresu catkowania czestotli-
wosécig sieci zasilajacej.

4e Thumienie zaktdcen rownolegtych
Wiekszo$¢ nowoczesnych woltomierzy cyfrowych zaopatrzona jest w spe-
cjalne ekrany stuzace zwiekszeniu ttumienia zaktécen réwnolegtych.

Uktad zastepczy woltomierza wyposazonego w specjalny ekran ochronny
przedstawiono na rys. 5. Wystepuje tu najkorzystniejszy uktad potaczen

polegajacy na tym, ze ekran kabla pomiarowego potgczony jest z masg
zrédta mierzonego. Zrodto zaktdécen szeregowych powoduje przeptyw praddéw
Iz' i 1z". Prad Iz" ptynacy po ekranie przez impedancje Zd nie powoduje

btedow pomiarowych. Istotne znaczenie dla ttumienia zakidcen posiada tyl-
ko prad 1z'. Transmitancja obwodu przenoszacego zaktdécenia szeregowe na
wejscie przyrzagdu w omawianym przypadku wynosi:

G( ico)/: Z$Q&Zuf)it\%z(j¥j)’ /15/

Ze wzgledow konstrukcyjnych impedanéja Zc(ju) jest ponad stokrotnie
wieksza od Z& (jco) , w zwigzku z czym ttumienie zaktdcen szeregowych dla
woltomierza z dodatkowym ekranem jest co najmniej 40 dB wyzsze, niz dla

woltomierza bez tego ekranu.
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Skuteczno$¢ ekranowania woltomierzy zalezy od sposobu dotgczenia ukta-

du wyjsciowego, przekazujgcego informacje o wyniku pomiaru do i zadzen
rejestracji i przetwarzania danych.

Woltomierze integracyjne sa konstrukcyjnie podzielone z reguty na
dwie czeSci: analogowa i cyfrowa, przy czym tylko cze$é analogowa jest
ekranowa. Cze$¢ cyfrowa woltomierza pozostaje na potencjale ziemi, co

powoduje,jze dotgczenie zewnetrznych urzgdzen wyjsciowych nie wpltywa na
ttumienie zaktocen réwnolegtych.

Wwoltomierzach kompensacyjnych caty przyrzad jest zazwyczaj umiesz-
czony w ekranie. Wcelu unikniecia wptywu urzgdzen wyjSciowych na ttu-
mienie zaktocen, nalezy zapewni¢ izolacje miedzy wyjsciami woltomierza a
wejSciami urzadzen zewnetrznych. Dla przekazywania informacji o  wyniku
pomiaru uzywa sie transformatoréw ekranowanych.

5. Poréwnanie wtasnos$ci uzytkowych
woltomierzy cyfrowych kompensacyjnych i catkujaeych

Z przedstawionej analizy wynika, ze odporno$é na zaktdcenia szeregowe
i rownolegte obu rodzajow woltomierzy cyfrowych jest zblizona i zalezy
bardziej od wtasno$ci konstrukcyjnych niz od zasady dziatania przyrzadu.

Woltomierze cyfrowe typu kompensacyjnego wykazujg nastepujgce zalety:
bardzo dobre wtasnos$ci dynamiczne w przypadku pracy bez filtru wejscio-
wego oraz mozliwo$é automatycznego uruchamiania pomiaru przy zmianie na-
piecia mierzonego o okre$long warto$¢ w stosunku do napiecia poprzednio
zarejestrowanego.

Zaletg woltomierzy catkujgcych jest wysokie ttumienie harmon znych
sieci zasilajacej bez koniecznos$ci stosowania filtréw wejSciowycl typu
npodwdjne T".
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Réznice pozostatych witasnosci uzytkowych obu omawianych rodzajow wol-
tomierzy sg niewielkie. 0 wyborze zasady dziatania nowych woltomierzy w
wiekszym stopniu decydujg wzgledy technologiczne, niz uzytkowe.

Obecnie wiekszo$¢ woltomierzy o niedoktadnos$ci pomiaru 0,001$ - 0,01%
dziata na zasadzie kompensacji, natomiast woltomierze o niedoktadnosci
0,01% - 0,05% sa przewaznie wykonywane jako catkujace.

Ostatnio mozna zaobserwowaé niezwykle dynamiczny rozwdj technologii
cyfrowych i analogowych uktadéw scalonych, zwitaszcza monolitycznych ip -
stepujagcg obnizke cen tych ukiadow [6]. Woltomierze cyfrowe catkujgce
posiadajg znacznie rozbudowane uktady logiczne, ktdre mozna zbudowac z
uktadéw scalonych przeznaczonych do maszyn cyfrowych. Dlatego tez, mimo
ze w woltomierzach kompensacyjnych mozna takze uzy¢ pewnej ilosci scalo-
nych uktadéw liniowych oraz logicznych, pogtebi sie wnajblizszym cza-
sie przewaga woltomierzy catkujgcych w grupie woltomierzy o $rednich do-
ktadnos$ciach. Wywodzi¢ sie ona bedzie z niskiej ceny i niewielkich roz-
miarow przyrzagdow zrealizowanych na podstawie tych uktadow [8] .

Woltomierze kompensacyjne, wykonywane réwniez na uktadach scalonych,
pozostang nadal bezkonkurencyjne jako przyrzady o znacznej predkosci
dziatania, wspOltpracujace z szybkimi urzadzeniami rejestrujgcymi.
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mgr inz. Jozef POTRZEBOWSKI

Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej "PAP"

STACJA PRZYGOTOWANIA POWIETRZA

Doktadno$¢ i niezawodno$¢ pneumatycznych urzadzen regulacyjnych zale-
zy w duzym stopniu od nalezytego przygotowania powietrza zasilajgcego.
Cisnienie powietrza powinno by¢ state, niezaleznie od zmian obcigzenia
urzagdzenia zasilajagcego oraz zmian warunkéw zewnetrznych. Powietrze nie
powinno zawiera¢ zanieczyszczend mechanicznych i oleju mogacych, spowodo-
wa¢ zatkanie sie dysz i przewezen. Wilgo¢ w powietrzu uzywanym do zasi-
lania -elementéw automatyki moze spowodowaé wykraplanie sie wody powodu-
jacej korozje, a wniskich temperaturach zamarzanie instalacji. Wzwigz-
ku z tym konieczne jest osuszanie powietrza zasilajgcego tak, aby punkt
jego rosy lezat /z odpowiednim margineser/ponizej najnizszej temperatury
instalacji.

Przepisy URS przewiduja, ze margines ten powinien byé nie mniejszy niz
10°C. Stacja powinna rowniez zabezpieczy¢ uktad przed przedostaniem sie
zanieczyszczen pytowych o wielkosci ziarna powyzej 10 ja, ktdre groza
zmiang charakterystyki oporéw pneumatycznych. Mimo, ze stacja przezna-
czona. jest zasadniczo do wspOlipracy ze sprezarkami bezolejowymi, to wy-
posazona jest ona w odoliwiacze bezwtadnosSciowe wytapujagce krople oleju,
w przypadku wspéipracy ze sprezarka smarowang olejem.

Z licznych spotykanych metod osuszania powietrza najwigksze rozpow-
szechnienie znalazty: wymrazanie, osuszanie adsorbcyjne z zastosowaniem
energii cieplnej do regeneracji, oraz osuszanie adsorbcyjne izotermiczne.

Metoda wymrazania polega na obnizeniu temperatury powietrza pod pod-
wyzszonym cisnieniem tak, aby doprowadzi¢ do wykroplenia wilgoci, a na-
stepnie na rozprezeniu go do ciSnienia pracy. Wcyklu chtodzenia naste-
puje nasycenie powietrza do wilgotno$ci wzglednej 100$ przy jednoczesnym
wykraplaniu sie nadmiaru wody. Wode te odprowadza sie za pomocg garnkéw
kondensacyjnych.

Wczasie obnizania ciSnienia powietrza wilgotnego, tj. mieszaniny po-
wnetrze-para wodna, nastepuje spadek ci$nienia czastkowego pary. Bez-
wzgledna wilgotno$¢ powietrza nie ulega zmianie w procesie rozprezania
natomiast spada wilgotno$é wzgledna, poniewaz okre$lona jest stosunkiem
preznos$ci w danych warunkach do preznos$ci nasycania beAcej fbnkcjg jedynie
temperatury. Ze wzgledu na to, ze punkt rosy jest funkcjg preznosci pary
wodnej, osiggniete w czasie rozprezenia obnizenie ciSnienia czastkowego
pary w powietrzu, obniza jednocze$nie punkt rosy.
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Chtodzenie sprezonego powie-
trza odbywa¢ sie moze dwoma meto-
dami: za pomocg agregatow  chtod-
niczych oraz za pomocg wymiennika
ciepta zasilanego wodg z instala-
cji wodociggowej.

Wprzypadku stacji o wiekszych
wydatkach trudno$ci nastrecza i
zwieksza koszt stosowanie agrega-
tow o duzych wydajnosciach cie-
plnych. Z tego wzgledu rozpow-
szechnita sie druga metoda, jako
tania, prosta i niezawodna. Meto-
da ta znalazta jednak zastosowa-
nie gtéwnie do wstepnego osusza-
nia gazu przed ostatecznym osu-
szeniem go innymi metodami. Spo-
wodowane jest to niedostatecznym
obnizeniem punktu rosy dla stoso-
wanych w instalacjach przemysto-
wych cisnien powietrza i tempera-
tur wody chtodzgcej.

Metoda osuszania adsorbcyjnego
z zastosowaniem energii cieplnej
do desorbcji stosowana byta w pro-
dukowanej przez "PAP" stacji ty-
pu SOP-3. Polega ona na osuszaniu
powietrza w czasie przepuszczania
go przez warstwe adsorbenta - si-
likagelu. Regeneracja odbywa sie
prze? nadmuch suchego podgrzanego
powietrza. Zasadniczg wadg tej
metody jest konieczno$¢' stosowa-
nia energii elektrycznej do rege-
neracji. Wiaze sie z tym zagroze-
nie pozarowe, niebezpieczenstwo
zniszczenia silikagelu /koniecz-
nos¢ regulacji temperatury nadmu-
chu/» niska niezawodno$¢, szcze-
g6lnie elementéw grzejnych. Duze
bezwtadnosci cieplne powodujg prze-
dtuzenie cyklu regeneracji i stu-
dzenia, co wywotuje konieczno$¢ stosowania duzych ilo$ci adsorbentu, a
zatem powiekszenie ciezaru, gabarytow i “kosztu urzgdzenia.

Rys. 1. Schemat stacji SOP-4TM

Wcelu usuniecia omowionych wyzej wad opracowana zostata metoda izo-
termicznego osuszania, ktdéra znalazta zastosowanie w stacji typu SOP-4.
-Osuszanie odbywa sie przez przepuszczanie wilgotnego powietrza przez ad-
sorbent, ktorym moze by¢é np. silikagel, koraliki krzemowe, tlenek glino-
wy aktywowany lub sita molekularne. Regeneracja nasyconego adsorbentu do-
konywana jest przez uprzednio osuszone powietrze, rozprezone do odpo-
wiednio nizszego ci$nienia. Poniewaz prezno$¢ pary wodnej nad adsorbentan
W stanie réwnowagowym i w statej temperaturze zalezy jedynie od zawar-
tosSci wody w adsorbencie, a nie zalezy od cis$nienia sumarycznego miesza-
niny gazéw, zmieniajac ci$nienie sumaryczne przy statej wilgotnos$ci bez-
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wzglednej mozemy przesuwac¢ stan rownowagowy w kKierunku mniejszych lub
wiekszych zawarto$ci wody w adsorbencie. W zwigzku z tym, stosujgac wyso-
kie ci$nienie w procesie osuszania gazu powodujemy pochtanianie wody z
powietrza. Natomiast stosujgc niskie ciSnienie uprzednio osuszonego po-

wietrza w procesie regeneracji, powodujemy oddawanie wilgoci przez ad-
sorbent .

Metoda ta nalezy do najnowocze$niejszych metod osuszania gazu. Zasto-

wata jg m.in. znana firma francuska Colin et Paulene. Wadg tej metody
jest zwiekszone zuzycie powietrza do regeneracji w poréwnaniu z innymi
metodami. Nie odgrywa to jednak powazniejszej roli ze wzgledu na i tak

stosowane powazne rezerwy wydajnosci kompresorow, konieczne ze wzgledu

Przebiegi cisnien wyjsciowych z generatora impulsow][2]

Pb

Pi

P5

t
Przebiegi ci$nief wyjsciowych generatora sterujgcego
Rys. 2



1 - Blok pojemnosci 3 - Rozdzielacz
2 - Generator impulséw 4 - Obiidowa
Pi P2 - pneumatyczny przekaznik roznicowy

Rys. 3. Schemat generatora sterujgcego

na utrzymanie ciggtos$ci ruchu. Rozwigzanie firmy Colin et Paulene jest
nieco niewygodne ze wzgledu na zastosowanie elementéw elektrycznych w
uktadzie rozrzadu /zagrozenie pozarowe, niezawodno$¢, konieczno$¢ stoso-'
wania dodatkowego Zrddta energiil/.

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej "PAP" produkuje stacje oczysz-
czania powietrza typu SOP-4 i SOP-4 TM do pracy w klimacie umiarkowanym i
tropikalno-morskim. Dziatanie stacji pokazane jest na rys. 1.

Powietrze osuszone przechodzi przez dwa réwnolegte potaczone odoli-
wiacze bezwtadnosciowe /O 1; 0.2/ zaopatrzone we wkiady filtrujace z me-
talowych spiekéw. Osuszanie odbywa sie na przemian w jednym z dwéch ad-
sorberow /W-|, W2/. Cze$¢ suchego powietrza z wyjScia adsorberd pracu-
jacego w takcie osuszania, dozowana przez opOr pneumatyczny /D/, wyko-
rzystywana jest do regeneracji adsorbenta w drugim adsorberze, potgczo-
nym w tym czasie z atmosferg. Reszta powietrza osuszonego poprzez filtr
powietrza /P/ oraz reduktor /R/ podawana jest na wyjsciu stacji. Cykl
pracy kazdego z adsorberéw skiada sie z: taktu pracy /osuszanie/, taktu
regeneracji, oraz taktu wyréwnywania ci$nienia /dla unikniecia zaktocen
w pracy zasilaczy obwodow/.
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Celem catkowitego wyeliminowania energii elektrycznej, sterowanie cyk-
lami pracy stacji zrealizowane zostato za pomocg generatora sterujgcego
zbudowanego na bazie pneumatycznych elementéw logicznych systemu MERA-
LOG. Sygnaty wyjsciowe w postaci ci$nienia z uktadu sterowania powodu-
ja odpowiednio otwieranie i zamykanie zaworéw pneumatycznych /Zo/. Do
zasilania uktadu sterujgcego uzyto stabilizatora N2. Filtr /F/ zabez-
piecza zasilane uktady przed pytem silikafelowym.

Na uwage zastuguje pneumatyczny generator sterujacy, ktory sktada
sie z dwoch zasadniczych czesci:

- generatora RC przebiegéw prostokatnych o dwoch sygnatach wyjsciowych
przesunietych wzgledem siebie w czasie,

-uktadu logicznego dokonujgcego dziatan na sygnatach wyjscie h z ge-
neratora formujgcego sygnaly sterujgce zaworami.

250

300
500

Rys. 4. Rysunek gabarytowy stacji SOP-4TM

Przebiegi czasowe ci$nien wyjsciowych z generatora pokazane sg na
rys. 2. ‘

Generator sktada sie z dwoch szeregowo potaczonych elementéw przekaz-
nikowych, na ktérych wejsciach umieszczone sg cztony inercyjne bierne
/typu RC/. Te szeregowo potaczone elementy objete sg petlg ujemnego
sprzezenia zwrotnego.

Na rys. 3 pokazany jest schemat generatora wraz z ukladem logicznym
opracowanego przez "PAP". Generator sterujgcy zbudowany jest z elementdéw

systemu MERALOG.
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Dane techniczne stacji oczyszczania powietrza typu SOP-4.

Cisnienie robocze 6-10 kG/cm2
Wydatek 5-,10 lub 25 NmVh
Charakter pracy ciagty

Zasada pracy osuszacza typu adsorbcyjnego
Regeneracja $rodka osuszajacego automatyczna

Zdolno$¢ osuszenia powietrza przy
temp. 20°C i wilgotnos$ci wzgled-

nej 98?%5 na wejsciu punkt rosy na wyjsciu -40°C
Zdolno$é oczyszczenia pyty o srednicy < 0,01 mm
Ciezar 120 kG
Wymiary gabarytowe wg rys. 4
<> 4>

mgr inz. Ludomir OLKUSNIK

Krakowska Fabryka
Aparatdw Pomiarowych

STANOWISKO DO WZORCOWANIA
MAGNETOELEKTRYCZNYCH PRZYRZADOW POMIAROWYCH

Wstep

Wzorcowanie przyrzadow pomiarowych metodg pomiaru bezpos$redniego, po-
legajgcag na pomiarze zadawanego napiecia wzorcowego przy uzyciu potg-
czonego z przyrzadem wzorcowym miernika analogowego lub cyfrowego o od-
powiednio wyzszej doktadnos$ci lub metodg kompensacyjng, w ktorej pomiar
zadanego napiecia odb'ywa sie przy pomocy kompensatora pradu statego, O-
barczone jest szeregiem wad i niedogodnoscig z ktdrych wazniejsze to:

- konieczno$¢é doboru zakresu pomiarowego i klasy doktadnos$ci miernika
wzorcowego do parametrow przyrzagdu wzorcowanego, tj. wyposazenia stano-
wiska do wzorcowania w odpowiedni zestaw przyrzagdow wzorcowych;

- tatwos¢ pomytek, szczegdlnie *przy wzorcowaniu przyrzadéw pomiarowych
wielkos$ci nieelektrycznych, wynikajgca stagd, ze wzorcowanym kresom od-
powiadajg najczesciej niepetne Wartosci miliwolta lub wolta;
- duza pracochtonno$¢ czynnos$ci i niemozliwos¢ ich mechanizacji;
- konieczno$¢ angazowania personelu o wysokich kwalifikacjach.

Z tych wzgleddw wymienione metody wzorcowania przyrzagddéw stosowane sg
jedynie w przypadkach sporadycznego wzorcowania lub sprawdzania wskazan
przyrzaddw np. w laboratoriach. Nie nadajg sie natomiast do ciggtego

wykonywania tych czynno$ci w zaktadaoh produkujgcych aparature pomia-
rowg lub w punktach serwisowo-naprawczych.



W Krakowskiej Fabryce Aparatow Pomiarowych powstata w pewnym okresie
konieczno$¢ opracowania stanowiska do wzorcowania miernikéw i rejestra-
torow temperatury oraz zawarto$ci dwutlenku wegla i niedopatéw w spa-
linach wspétpracujgcych z czujnikami termoelektrycznymi lub z przetwor-
nikami analizatorow gazu. W stosowanych dotychczas metodach wzorcowa-
nia najbardziej pracochtonng fazg tego procesu byt pomiar. Przystepujac
do opracowania nowego stanowiska zatozono wiec wyeliminowanie pomiaru.
Cel osiggnieto w ten spos6b, ze przed przystgpieniem do witasciwego wzor-
cowania przygotowuje sie szereg napie¢ wzorcowych, odpowiadajgcych
wszystkim wzorcowanym kreskom podziatki wzorcowanego przyrzadu, ktore
nastepnie sg kolejno zadawane na ten przyrzad.

Opis stanowiska

Rys. 1.

Stanowisko, ktdrego schemat przedstawia' rys. 1, sktada sie z dwu za-
sadniczych obwoddw: fl

al obwodu pragdoweqgo J/zaznaczonego grubg linig/, ktore-
go podstawowe elementy stanowig stabilizowane Zro6dto pradu statego /1/ i
wktadka zakresowa /2/; zadaniem jego jest wytworzenie wymaganego dla

wzorcowanego przyrzadu szeregu napie¢ wzorcowych Up;

b/ obwodu napieciowego, sktadajgcego sie z wktadki za-
kresowej /2/, przetacznika wielopozycyjnego /3/,i wzmacniacza kompensa-
cyjnego /4/, ktérego zadaniem jest przekazanie kolejnych napie¢ wzorco-
wych, wytworzonych w obwodzie prgdowym na wzorcowany przyrzad /5/, bez
oiocigzenia pragdowego wktadki zakresowej /2/.

Wktadka zakresowa /rys. 1 i 2/ sklada sie z szeregowo potgczonych re-
zystoréw podzia&owych Rp okre$lajacych charakter podziatki wzorcowanego
przyrzadu. Rezystory podziatkéwe sa zbocznikowane rezystorem zakresowym
Rz, okre$lajagcym warto$¢ sumarycznego spadku napiecia Upn.na wktadce, a
Wiec zakres wzorcowanego przyrzadu. Wkiadke zakresowag wykonano jako wy-
mienny panel wigczany do stanowiska za posrednictwem wielokrotnego ztg-
pza stykowego.. Na jej opornikach, po zasileniu wktadki pragdem statym,po-
wstajg spadki napiec proporcjonalne do rezystancji poszczegélnych re-
zystorow. podziatkowych; te spadki napie¢ tworzg wymagany szereg napiec
wzbFCOWyeh Up*
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Napiecia wzorcowe zadawane sg przy pomocy prze-
tacznika wielopozycyjnego /3/ na wejScie wzmacnia-
cza kompensacyjnego /4/ przetwarzajacegp rarto$¢ zadane-
go napiecia na sygnat natezenia pragdu statego. Ele-
mentem wspélnym obwodéw wejsciowego i wyjsciowego
jest rezystor kompensacyjny R" wigczony w obwod
wyjsciowy tak, aby spadek napiecia wywotany na nim
przeptywem pradu wyjsciowego 1" miat kierunek prze-
ciwny -do napiecia wzorcowego. Zmiana pozycji prze-
tacznika /3/, tj. zadanie rwwej warto$ci napiecia
wzorcowego, powoduj e zachwianie réwnowagi napie¢ na
wejsciu wzmacniacza. Pocigga to za sobg zmiane war-

Rys. 2. tosci pradu wyjSciowego wzmacniacza 1», az do po-
nownego zrownania wartosci spadku napiecia na re-
zystorze Rk z napieciem wzorcujgcym, czyli do

osiaggniecia nowego stanu rownowagi, w ktérym w obwodzie napieciowym sta-
nowiska nie piynie prad. Kazdorazowo po osiagnieciu stanéw rownowagi
wartos¢ spadku napiecia na rezystorze R™ réwna jest zadanemu na wzmac-
niacz napieciu wzorcowemu. Dlatego tez wzorcowanie przyrzadu pomiaro-
wego /5/ moze odbywa¢ sie przy pomocy tego spadku napiecia. W stanach
ustalonych wktadka zakresowa nie jest wiec obcigzona, a tym samym war-
tosci napieé¢ wzorcowych nie zalezg od rezystancji wewnetrznej wzorcowa-
nego przyrzadu, a jedynie od warto$ci poszczegdlnych rezystoréow wkitadki

zakresowej.

W opracowanym stanowisku przewidziano zastosowanie generacyjnego
wzmacniacza kompensacyjnego typu EV 301, produkowanego przez KFAP na
licencji firmy Joens. Elementem sprzegajacym obwdd wejsciowy z wyjscio-
wym w tym wzmacniaczu jest galwanometr bezmomentowy, ktérego organ ru-
chomy reaguje na rownie napiecia wzorcowego i spadku napiecia na rezys-
torze Rj-. Umocowana do wskazéwki aluminiowa przystonka zmienia z = wy-
chyleniem organu ruchomego indukcyjno$é generatora, a tym samym warto$é
pragdu wyjSciowego wzmacniacza, az do osiggniecia stanu rownowagi. Ma-
ksymalny prad wyjsciowy tego wzmacniacza wynosi 10 mA, a czas kompen-
sacji przy skokowej zmianie sygnatu wejsciowego nie przekracza 0,3 s.

Zasilanie wktadki zakresowej przez oddzielne styki /6/ ze stabilizo-
wanego Zrédta pradu uniezaleznia wartos¢ napie¢ wzorcowych od ewentual-
nych zmian rezystancji przejscia stykow zitgcza, poprzez ktore wkiadka
wigczona jest do stanowiska.

W stanowisku przewidziano zastosowanie stabilizatora pradu statego
typu TK 1202, produkowanego w KFAP, o nastepujacych podstawowych para-
metrach:

Znamionowy prad wyjsciowy 10 mA

Rezystancja obcigzenia 0 - 1 kil
VPyw zmian o 10$ napiecia zasilajgcego - <0,1$%
Wptyw zmian o 10$ temperatury otoczenia- < 0,02$

Spadek napiecia na rezystorze Rr, rowny aktualnie zadanemu na wejsciu
wzmacniacza napieciu wzorcowemu, nie zalezy roéwniez od rezystancji
przejScia stykéw napieciowych /7/» wkitadki zakresowej /2/ i przetgcznika
/3/» gdyz wysterowanie wzmacni za odbywa sie bezprgdowo. Przetgcznik i
ztgcze wielokrotne zastosowane w stanowisku moga by¢ wiec elementami
zwyktej jakosci, gdyz nie jest wymagana od nich stato$¢ i trwatosé re-
zystancji przejscia.
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W przypadku wzorcowania przyrzadéw mierzgcych warto$¢ napiecia na ich
zaciskach - takich jak np. woltomierze - przytacza sie je bezposrednio do
rezystora kompensacyjnego Rr. Sygnat napieciowy na zaciskach przyrzadow
pomiarowych wielkoséci nieelektryczhych przetworzonych na sygnat napie-
ciowy, zmniejszony jest o spadek napiecia na Xezystancji wew.przetwornika
oraz linii tgaczacej przetwornik z przyrzagdem pomiarowym. Musi to by¢ u-
wzglednione przy wzorcowaniu przyrzagdu. Wtym celu stanowisko do wzorco-
wania wyposazone zostato w uktad zastepowania rezystancji obwodu zew-
netrznego /8/, .sktadajgcy sie z zeStawu rezystorow o warto$ciach odpo-
wiadajgcych normalnemu szeregowi rezystancji obwodu zewnetrznego,witgczo-
nych szeregowo z wzorcowym przyrzgdem /5/ za poSrednictwem przetgcznika.
Przetacznik powinien charakteryzowaé¢ sie matg i stabilng w czasie re-
zystancjg przejsScia, gdyz w obwodzie wzorcowania ptynie prad o natezeniu
zaleznym od wartos$ci napiecia wzorcowego i rezystancji wewnetrznej wzor-
cowanego przyrzgdu pomiarowego.

Wymaganie to tatwo mozna zrealizowaé, poniewaz przetgcznik uzywany
jest stosunkowo rzadko. Z tych wzgledéw w uktadzie zastepowania rezys-
tancji obwodu zewnetrznego /8/ przewidziano zastosowanie przetacznika
kotkowego, ktory nie nadaje sie do czestych przetgczen, charakteryzuje
sie jednak praktycznie pomijalng rezystancjg przejscia.

Wnioski

1. Wzorcowanie przyrzagdoéw pomiarowych magnetoelektrycznych _ /zaréwno
wielkosci elektrycznych, jak i nieelektrycznych/ przy pomocy opisanego
stanowiska ogranicza sie do wybrania i zatozenia do stanowiska odpowied-
niej wktadki zakresowej, przytgczenia przyrzagdu wzorcowanego do odpo-
wiednich zaciskéw stanowiska, zadawania kolejnych napie¢ wzorcowych na
przyrzad wzorcowany, przez przekrecanie pokretta witasciwego przetgcznika
i nanoszenie kresek podziatki na podzielnie. Opisane czynnoSci nie wyma-
gaja wysokich kwalifikacji wzorcujgcego, eliminujg mozliwo$¢ powstawania
btedéw i skracajg znacznie czas wzorcowania w stosunku do wzorcowania me-
todami tradycyjnymi.

2. Zasilanie obwodu prgdowego stanowiska stabilizowanym pradem i prze-
twarzanie napie¢ wzorcowych na sygnat zadany na wzorcowany przyrzad przy
pomocy wzmacniacza kompensacyjnego, umozliwia stosowanie w stanowisku
przetgcznika i wtykowych ztgczy wielokrotnych zwykiej jakos$ci, gdyz ewen-
tualna .zmiana rezystancji przejscia tych elementéw nie ma wptywu na do-
ktadno$¢ dziatania stanowiska oraz uniezaleznia dokiadno$¢ wzorcowania
od oporno$ci wewnetrznej wzorcowanego przyrzadu.

3. Zastosowanie wktadki zakresowej z szeregowo-réwnolegtym uktadem
rezystorow umozliwia przez odpowiedni rozdziat pradu znamionowego lan,u-
stalenie wartos$ci rezystorow wkitadki na praktycznie dowolnym poziomie,
niezaleznie od zakresu pomiarowego. Utatwia to w duzym stopniu wykonanie
rezystorow i umozliwia stosowanie jednakowych rezystor6w podziatowych
Rp do wktadek dla zakreséw g takim samym charakterze podziatki / np. 0-1
2-3_4-5 mV;, 0-2-4-6-8-10 mV itd./, przez zmiane jedynie rezystora zakre-
sowego Rjj..

4. Przyjeta do stanowiska liczba biegunow ztgczy wtykowych wielo-
krotnych i zwigzana z tym liczba pozycji przetgcznika powinna by¢ dobra-
na do zatozonej maksymalnie liczby wzorcowych punktéw podziatki. Niewy-
korzystywane styki ztgczy we wkiadkach przeznaczonych do wzorcowania
zakreséw o mniejszej niz maksymalna liczba punktéw wzorcowanych /jak po-
kazano na rys. 2/ - sg zwarte.
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5. Stanowisko powinno by¢ wyposazone w liczbe wkiadek zakresowych row-

ng liczbie przewidywanych do wzorcowania zakreséw pomiarowych, jest wiec
drozsze niz np. kompensator pradu statego. Wzwigzku z tym zastosowanie
stanowiska jest celowe tylko w przypadkach wzorcowania duzej ilosci przy-
rzadow, np. w zaktadach produkujgcych aparature pomiarowg lub w punktach
serwisowo-naprawczych.

«

mgr inz. Krzysztof FRACKOWIAK

Zaktady Wytwdrcze
Aparatury Precyzyjnej "Pafal"

WYKRAWANIE PRZYRZADAMI WIELOZABIEGOWYMI NA PRASIE "HYDOMAT"

Wstep

Wwielu branzach przemystu elektromaszynowego coraz wiecej uwagi po-
Swieca sie problemom doskonalenia produkcji skomplikowanych detali meta-
lowych ttoczonych z taSm lub paséw. Detale metalowe produkuje sie seryj-
nie w setkach tysiecy, milionach. Czeste zaktdécenia w tej produkcji spo-
wodowane nietrwatos$cig stosowanych dotychczas narzedzi prowadzag do po-
waznych strat. Zmusza to zaktady do stosowania dodatkowych kompletéw na-
rzedzi tzw. dublerow, co wplywa powaznie na wzrost kosztow oprzyrzgdowa-
nia oraz eksploatacji narzedzi.

Najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem technologicznym w produkcji
wielkoseryjnej i matoseryjnej jest wykonywanie gotowych detali przy po-
mocy urzadzen wielozabiegowych w cyklu automatycznym..

Dotychczas, uwzgledniajgc wysoki koszt narzedzi wielozabiegowych i
konsekwencje wynikajgce z ich nietrwato$ci /duze koszty napraw, konser-

wacji i przestojow/, nie wigczono bardziej skomplikowanych zabiegéw ob-
rébki plastycznej do wielozabiegowych operacji, produkowanych w cyklu
automatycznym. W zwigzku z tym do wykonania gotowego detalu, konieczne

stato sie stosowanie catego zespotu pras uzbrojonych w proste i mato wy-
dajne narzedzia.

Obecnie producehci wyttoczek dgza do wprowadzenia wydajnej i w petni
ekonomicznej produkcji skomplikowanych detali, stawiajgc przed konstruk-
torami pras i technologami nastepujgce zadania:

- wykonaé¢ detal o wysokiej precyzji ksztattu geometrycznego,

- catkowicie zautomatyzowaé produkcje, z najmniejszej powierzchni produ-
kcyjnej, przy minimalnym naktadzie robocizny,

- zagwarantowaé rytmike i ciggto$¢ masowej produkcji, przez nadanie
kosztownemu oprzyrzadowaniu wysokiej trwatos$ci, eliminujgc dublery.
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2. Przeglad pras "Hydomat"

Dla ekonomicznej, wysoko wydajnej produkcji matogabarytowych detali o
skomplik' ~».anych ksztattach nieodzowne jest:

maksymalne zmniejszenie iloSci operacji i tgczenie ich w operacje zto-
Zone;
- wielorzedowe prowadzenie obrobki detali, ktdre nie tylko pozwala na

wykonywanie kilku gotowych detali przy kazdym suwie prasy, lecz daje
takze oszczedno$ci materiatowe;

- petna automatyzacja cyklu pracy;

- konstruowanie pras pozbawionych wad konwencjonalnych uktadéw konstruk-
cyjnych, powodujgcych nietrwato$d narzedzi;

- wydatne zwiekszenie trwatos$ci narzedzi wielostemplowych.

Wszystkie te warunki spetniajg prasy "Hydomat", skonstruowane spe-
cjalnie dla narzedzi wielozabiegbwych i przeznaczone do produkcji skom-
plikowanych detali w jednej operacji.

Automatyczne prasy wieloczynno$ciowe "Hydomat" konstruowane sg w
dwoch wersjach: jednostronnego dziatania i dwustronnego dziatania.

W obu rodzajach pras, korpus prasy - w zasadzie - pracuje na S$ciska-
nie, a nieznaczne jego odksztatcenia majg c¢ j.rakter wytgcznie liniowy i
nie wptywajg na doktadno$¢ dziatania prasy i narzedzia. Naped praay
jest hydrauliczny. Ruch suwaka prasy przenoszony jest przez cztery ko-
lumny prowadzace, utozyskowane w brgzowych tulejach, z mozliw.o$cig kaso-
wania luzéw. Czterokolumnowy uktad pozwolit na sztywne i precyzyjne pro-
wadzenie suwaka prasy oraz przesztywnienie konstrukcji.

Dzieki zastosowaniu napedu hydraulicznego luz osiowy nie istnieje,
gdyz cisSnienie jest state i dziata w spos6b ciggty. Tolerancja rowno-
legtosci stotow +0,005 mm. System uszczelniajacy pras "Hydomat" opart©
na podwdjnych sprezynujgcych pierscieniach 'uszczelniajgcych, wykonanych
z wysokogatunkowego zeliwa, zastosowanych na ttokach i ttoczyskach.

System sterowania pras "Hydomat" oparty jest na wielopozycyjnym roz-
dzielaczu, wyposazony w zawory sterowane watkiem krzywkowym przy pomocy
wymiennych krzywek. Zastosowanie rozdzielacza umozliwia wykonanie duzej
ilosci cykli w jednostce czasu, a programowanie automatycznego cyklu
pracy zostato utatwione.

Automatyzacjg moga by¢ objete:

- podawanie materiatu na okreslony skok i z zgdang predkos$cia,

- naped bebna odbierajgcego azur,

- ruchy posuwowe i przetgczanie obrotdw wielowrzecionowej gtowicy gwin-
tujacej,

- ruchy robocze wielosciezkowej gtowicy nitujacej.

Dzieki automatyzacji jeden pracownik moze obstugiwaé 5-10 pras.

Dotychczas wyprodukowane zostaty nastepujgce prasy "Hydomat".

- Hydrauliczna prasa dwupoziomowa obustronnego dziatania PAWN D-40 0
nacisku 2 x 40 T. Wprasie tej zastosowano rozwigzanie, polegajace na
wykorzystaniu pracy suwaka przy ruchach w déz i w gbére na 2 stotach.Ozna-
cza to eliminacje jatowego ruchu suwaka prasy. Obustronna naprzemienna
praca suwaka zapewnita - pomimo zmniejszenia szybkos$ci duzg wydajnos¢
w produkcji detali ttoczonych i to niezaleznie od stopnia ich skompliko-
wania.

- Hydrauliczna wieloczynno$ciowa prasa automatyczna PAWMN 25-G przezna-
czona do masowej i wielkoseryjnej produkcji skomplikowanych detali wyma-
gajacych wykonania gwintowanych otworéw. Wtej wersji prasa wyposazona
jest w gtowic.e do wielowrzecionowego gwintowania.
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- Hydrauliczna wieloczynnosciowa prasa automatyczna PAWN 25 N. Wwersji,
tej prasa wyposazona jest w gtowice do sze$ciorzedowego nitowania.Prze-
znaczona -jest do ttoczenia detali oraz osadzania na nich stykéw kontak-
towych.

- Hydrauliczna prasa do gtebokich ciggnien wielostemplowych PAWN 25 W
Zastosowano tu prace suwaka na dwoch poziomach przy ruchach stotu w dét
i wgobre.

- Hydrauliczna prasa do ciecia precyzyjnego typu NK przeznaczona jest
do wykrawania detali, ktdére po wykonaniu nie wymagaja zagdanej mechani-
zacji obrobki, przy czym gtadkos¢ powierzchni ciecia odpowiada gtadkos$ci
powierzchni szlifowanej.

2NAP "Pafal™ posiada juz jedna prase typu PAAWN D-40, a druga oczeki-
wana jest w najblizszym czasie. Na lata 1971 - 74 przewidziano zakup
pras: PAWN-25-wi PAWN-25 G

3. Problem przyrzadow wielozabiegowych

Podstawowym warunkiem prawidtowej wspoOtpracy ukiadu prasa - narzedzie
jest to, aby tolerancje prasy byly mniejsze niz tolerancje narzedzia.Na-
rzedzia wykonuje sie ze stali wysokoodpornych na $cieranie i hartowanie.
W produkcji masowej stosuje sie coraz czeSciej matryce i stempel z weg-
likbw spiekanych. Stemple szlifuje sie profilowo. Matryce wykonuje sie
jako dzielone i wewnetrznie szlifuje.

Wtych warunkach mozliwe stato sie wielokrotne zawezenie pola tole-
rancji miedzy stemplem a matrycg, z dokladnoScig pasowania suwliwego.

Srednie tolerancje zmniejszono 10-krotnie wporéwnaniu do dotychczas
stosowanych. Tolerancje te odpowiadajg 3 do 5# gruboSci obrabianego ma-
teriatu. Przy zmniejszeniu luzéw miedzy stemplem a matryca, zwieksza
sie pole tolerancji na zuzycie. Wplywa to na przedtuzenie zywotnosci

narzedzia pod warunkiem, ze inne czynniki nie powodujg zaktdcenia pre-
cyzyjnego prostoliniowego ruchu stempli.

Podczas pracy przyrzadow wielozabiegowych powstajg sity nieosiowe»wy-
wotane usytuowaniem w nich duzej ilosci stempli o réznych przekrojach,
rozmieszczonych nieosicwo i poddawanych naciskom o r6znej wielkos$ci.Si-
ty te.rosnag w miare powiekszania ilosci stempli, skomplikowania progra-
mu ich pracy oraz konstrukcji narzedzia. Powoduj 3 one katowe odchylenia
suwaka siegajgce niekiedy kilku milimetrow.W zwigzku z tym narzedzia wy-
posaza sie w dodatkowe kolumny prowadzgce z utozyskowaniem kulkowym.

Celowo$¢ ekonomicznego zastosowania ttoczenia wielozabiegowego okres-
la sie przez znalezienie najmniejszej ilosci wyrob6w, przy ktdrej
zwiekszenie wydatkéw na wielokrotne ttoczniki réwnowazy sie o0szczednos-
cig na kosztach witasnych wyrobu /materiat, robocizna, naktady/:

n - Ki
K' M- MiIf + (Ri-RwWkW$)
gdzie:
P - najmniejsza roczna produkcja /szt/,

Kwk, K - roczny wydatek na ttocznik wielozabiegowy i zwykty,
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MKtM - koszt materiatu przeznaczonego na wyrob wykonywany za pomocg
obu systemow,

Rk 9 ~ robocizna produkcyjna przy tych dwoch systemach,
N - wysoko$¢ naktadéw w procentach.

Przy ttoczeniu wielokrotnym koszt ttocznikow wzrasta W mniejszym
stopniu niz zwiekszenie wielokrotnosci.

4. Trwatos¢ przyrzadow wielozabiegowych na prasach "Hydomat"

W prasach "Hydomat", dzieki napedowi hydraulicznemu, wyeliminowany
zostat luz osiowy. Praca suwaka prasy i stempli ma charakter statyczny.
Korpus prasy pracuje w zasadzie na $ciskanie, a jego odksztatcenia ma-
ja fwytacznie charakter liniowy .Zjawiska takie jak: wyboczenia suwsca,"martwe
dobicie” stempli i sprezyste ich wstrzeliwanie w matryce nie wystepujg.
Kierunek ruchu stempli jest precyzyjnie prostoliniowy.

Przesztywnienie uktadu konstrukcyjnego stworzyto warunki, w ktdrych
nieosiowe sity, wystepujace nieuchronnie w przyrzadzie wielozabiegowym,
nie oddziatujg szkodliwie na prace suwaka i stempli.

Wspotpraca podajnika hydraulicznego z prasg i zalety napedu hydra-
ulicznego umozliwity uproszczenie konstrukcji narzedzi. Dzieki mozli-
wosci zatrzymywania prasy w skrajnyéh potozeniach, powstaty warunki dla
petnej automatyzacji cyklu pracy i zbedny stat sie dodatkowy ' wybieg
stempli. Stemple zostaty skrdocone, w zwigzku z tym zmniejszyta sie ich
.smuktos¢. Dzieki doktadnej pracy podajnika ;wyeliminowano stemple napro-
wadzajgce, tzw. piloty. Zmniejszono rowniez grubos¢ ptyt narzedzia.

Wysoko$¢ i pozostate gabaryty narzedzia zmalaty, strefa operacyjna na-
rzedzia zostata skrdcona. Dzieki nowym mozliwosciom konstrukcji wielo-
mkrotnie wzrosta jego sztywno$¢ i trwatos¢ /zwtaszcza trwato$é stempli o
matych przekrojach/.

Prasy "Hydomat" zapewniajg wyeliminowanie przyczyn nietrwatosci na-
rzedzi na prasach mimosrodowych-, co pozwala na petne wykorzystanie wa-
lorow narzedzi wielozabiegowych i stosowanie ich w najbardziej ztozo-
nych procesach obrébczych.

5. Ttoczenie schodkowo - strefowe na prasach "Hydomat"

Dla uzyskania pekniecia rozdzielczego materiatu, wystarczy wniknie-
cie stempli na ok. 0,3 grubo$ci materiatu. Przepychanie po dokonanym
peknieciu rozdzielczym wymaga juz tylko minimalnego nacisku.

Dla pras mechanicznych charakterystyczne jest to, ze energia zakumu-
lowana jest w kole zamachowym uktadu korbowego i niezaleznie od tego
czy wyz\ etona zostanie w pracy jednego stempla, czy w pracy wielu stemp-
li w kilku naste-pujacych po sobie uderzeniach - jej suma zawsze p0zo0sS-
taje niezmieniona i odpowiada naciskowi nominalnemu prasy. Mozliwe jest
-usytuowanie stempli narzedzia wielozabiegowego na prasie mechanicznej na
roznych poziomach. Uzyskuje sie spokojniejszg prace prasy. Ro$nie jed-
nak ziatanie sit nieosiowych, powodujacych wyboczenia suwaka.

W prasach "Hydomat" dzieki napedowi hydraulicznemu, sita nacisku no-
minalnego utrzymuje 3ie w sposob ciggty. W zwigzku z tym w narzedziach
*0 strefowym, schodkowym uktadzie stempli na kazdy z nich lub kazdg stre-
fe mozna kolejno dziata¢ petnym nominalnym naciskiem.
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Rys.

1. Rozkrdj tasmy ptytki wsporczej 155-0013
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Rys. 2. Rozkr6j tasmy detalu 155-0020
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Specjalny precyzyjny zderzak pozwala na regulowanie gtebokos$ci wni-
kania stempli w materiat z doktadnos$cig do 0,01. mm. Dzieki temu mozli-
we jest wielokrotne wykorzystanie nominalnego nacisku prasy przy stoso-
waniu dowolnej ilosci stempli, wykonujagcych najbardziej ztozone zabiegi,
bez obawy uszkodzenia i obnizenia trwato$ci kosztownych narzedzi.

6. Zastosowanie przyrzadéw wielozabiegowych w 2WAP "Pafal™

Wychodzac naprzeciw ogdlnym tendencjom Swiatowym w rozwoju obrdbki
plastycznej,Zaktady zakupity i uruchomity prase hydrauliczng wieloczyn-
nosciowg "Hydomat" PAWN D-40.

Do pracy na tej prasie dostosowano przyrzady z detalami, ktorych wy-
konawstwo na prasach mimosrodowych nastreczato powazne trudnos$ci. Wyko-
nano rowniez wiele nowych przyrzadéw, w peitni wykorzystujacych walory
prasy PAWN D-40; sg to detale licznikowe i elektrotechniki motoryzacyj-
nej:

- ptytka wsporcza 155-0013 /rys. 1/
- koncowka ptytkowa 155-0020 /rys. 2/
- wieszak gorny 03-0003 /rys. 3/

- katnik do plombowania 03-0016

- katnik podstawy 03-0005

Przyktady rozkrojéw tasmy pokazano na rys. 1, 2, 3. Wprowadzenie ob-
rébki detali na prasach wielozabiegowych dato nastepujgce efekty:
- materiatowe, ze wzgledu na zastosowanie tasmy zamiast pasow blachy;
poprawe warunkéw pracy;
- obnizke pracochtonnosci o 2700 roboczogodzin w skali rocznej.
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mgr Wilhelm MAGIELSKI

Krakowska Fabryka
Aparatow Pomiarowych

NOWY MIERNIK PRODUKCII
I JEGO ODDZIALYWANIE NA EKONOMIKE PRZEDSIEBIORSTWA

1. Wprowadzenie

Doswiadczenia wykazaty, ze przemyst /gtownie ciezki i maszynowy/ znajduje
sie na takim etapie rozwoju, ktory wymaga zmiany stosowanego do tej pory mier-
nika produkcji. Obiektywizm i adekwatno$¢ stosowanych miernikéw, bedgcych pod-
stawg oceny gospodarnosci przedsiebiorstwa staty sie na tyle problematyczne, ze
dalsze ich stosowanie bytoby nieuzasadnione. Mierniki wartosciowe sg odbiciem
naktadéw poniesionych na wytworzenie produkcji, lecz wielkos$ci te moga reprezen-
towac¢ nie tylko wtasne naktady zwigzane z tg produkcjg, lecz réwniez obce - po-
niesione na produkcje i poszczeg6lne produkty w formie uprzedmiotowionej, w po-
staci materiatow, maszyn czy narzedzi. Obiektywno$¢ miernikéw wartosciowych
podwazana jest takze przez fakt, ze wielko$ci te obejmujg naktady tacznie z aku-

mulacjg finansowg.

Powszechnie stosowanym wartoSciowym miernikiem produkcji jest cena porow-
nywalna, zbytu i fabryczna, wyrazajgca w ztotych rozmiary produkcji globalnej,
czystej i towarowej. Zasadniczym brakiem tych miernikbw z punktu widzenia chidc-
tywnosci jest to, ze warto$¢ poszczegoOlnych produktéw nie ma odzwierciedlenia w
faktycznie poniesionych naktadach pracy zywej, a wiec pracochtonnosci niezbednej
na wykonanie tego produktu. Szczego6lnie jaskrawe przypadki dysproporcji miedzy
wartoscig wyrobdw a poniesionymi naktadami pracy zywej wystepuja przy wyrobach
0 najwyzszej materiatochtonnos$ci i najwyzszym udziale kooperacji biernej.

Mozliwosci, stwarzane przez sam system warto$ciowej oceny produkcji i war-
toSciowego wyrazania naktadéw pracy wykorzystywane sg przez przedsiebiorstwa
przemystowe nie zawsze zgodnie z intencjg polityki panstwa i interesami 0gdlino
spotecznymi.

Mimo znanych wad warto$Sciowych miernikdw produkcji, radykalne zmiany w mi-
nionym '‘okresie nie mogly wejs¢ w rachube ze wzgledu na brak przygotowania orga-
nizacyjno-technicznego w zakresie opracowania wyjsciowej bazy normatywnej, be-
dgcej podstawg rzetelnej i obiektywnej oceny naktadow czasu pracy mierzonej in-
nym, bardziej obiektywnym miernikiem.

Odpowiedni klimat zmian miernika produkcji na doskonalszy i bardziej obiektyw-
ny, zaczal wytwarza¢ sie¢ po podjeciu Uchwaty Rady Ministrow nr 125/68 z 28
kwietnia 1968 r. w sprawie przedsiebiorstw specjalizujgcych sie w produkcji eks-
portowej. Zgodnie z Uchwatg, miernikiem produkcji dla planowania funduszu ptac
w tych przedsiebiorstwach powinien by¢é miernik zblizony do naktaddéw pracy zywej.
Wprawdzie zalecany termin wprowadzenia nowego miernika zostat nieco przesunie-
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ty, lecz w czesci, przedsiebiorstw przemystu maszynowego od 1 stycznia 1970 r.
nowy miernik produkcji wprowadzono jako obowigzujagcy w miejsce, a raczej
obok stosowanego dotychczas miernika wartosciowego.

WSrdd przedsiebiorstw objetych nowym miernikiem produkcji znalazta sie
Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych.

2. lIstota nowego miernika produkcji

W przedsiebiorstwach resortu przemystu maszynowego, sprawe nowego mier-
nika produkcji reguluje zarzgdzenie nr 32 Ministra Przemystu Maszynowego z
dnia 12 czerwca 1969 r. w sprawie wprowadzenia cen przerobu jako miernika pro-
dukcji w przedsiebiorstwach przemystu maszynowego.

Celem wprowadzenia nowego miernika produkcji jest usprawnienie metod pla-
nowania wydajnosci pracy, zatrudnienia i funduszu ptac w przedsiebiorstwach
przemystowych i stworzenia przestanek bardziej obiektywnej oceny rozmiarow
Srodkow rzeczywiscie niezbednych do realizacji okreslonych planem zadan produk-
cyjnych.

Wynika stagd, ze jest to miernik w pewnym sensie umowny, traktujagcy jedno-
stronnie o czynniku produkcyjnym, nie za$ kosztowo-finaoisowym.fcteta tego miernika
wyraza sie w przyjetej zasadzie uznawania za osiggniecie wytgcznie wiasnych war-
tosci wynikajacych z poniesionych naktadéow pracy zywej przedsiebiorstwa. Cena
przerobu jest bowiem iloczynem normatywnego kosztu roboczogodziny i normatyw-
nej pracochtonnosci technologicznej wyrobu, czy tez ustugi.

Normatywny koszt roboczo godziny jest ilorazem osobowego funduszu ptac o0g6-
tem okresu wyjsciowego i faktycznej pracochtonnos$ci technologicznej tego okreai.
]est to wiec warto$S¢ jednej roboczogodziny technologicznej wyrazona ptacag ro-
botnika, konstruktora, technologa i wszystkich pozostatych pracownikéw przedsie-
biorstwa.

Normatywna pracochtonnos$¢ technologiczna w warunkach KFAP zostata ustalona
na podstawie zbiorczych norm na wyrob, wedtug stanu na 1 lipca 1968 r.,z wy-
taczeniem pracochtonnosci przekazanej do kooperacji, lub doliczeniem - przyjetej
z kooperacji.

Nie ulega watpliwosci, ze cena przerobu jako miernik produkcji netto stanowi
doskonalsze kryterium oceny pracy przedsiebiorstwa, chociaz na doktadnosé
lobiektywnos$¢/ ustalonego miernika pracochtonnos$ci wywierajg w,ptyw réznego ro-
dzaju btedy powstate w wyniku ustalania bazowych pracochtonnosci, wynikajgce
gtownie ze stosowania posrednich metod obliczei» jak i z nierbwnomiernego wy-
konywania norm czasu pracy na poszczegOlnych wyrobach.

3. Zakres rzeczowy produkcji zaktadowej

Produkcja zaktadowa obejmuje catkowitg normatywng pracochtonnos$é technolo-
giczng i dlatego jest pojeciem szerszym od dotychczasowego pojecia prodijkcji
globalnej.

W warunkach KFAP do produkcji zaktadowej zalicza sie:

produkcje towarowg, a wiec:

- wyroby gotowe opanowane /pordwnywalne/ i nie opanowane /nieporownywal-
ne/,

- ustugi przemystowe,

- cze$ci zamienne i normalia,

- remonty kapitalne;

przyrost rob6t w toku;

prototypy i serie informacyjne,
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- produkcje nowego oprzyrzgdowania,
- wartos¢ produkcji wynikajgcej z godzin przeznaczonych na rozruchy,.

Montaze zewnetrzne oraz odlewy i odkuwki nie wystepujg. Aktualnie nie wyste-
pujg réwniez odchylenia od ustalonego umownego zakresu kooperacji, dzieki du-
zej stabilnoS$ci rozmiaréw dostaw kooperacyjnych.

W produkcji zaktadowej podstawowym sktadnikiem jest oczywiscie produkcjato-
warowa, gtownie wyroby gotowe. Natomiast warto$¢ produkcji wynikajgca z godzin
przeznaczonych na rozruchy nie ma praktycznie zadnego znaczenia. llustruje to
tabela struktury przewidywanej produkcji zaktadowej za rok 1970.

Lp. Sktadniki produkcji zaktadowej %
1. Wyroby gotowe 81,4
2. Ustugi przemystowe 0,1
3. Czes$ci zamienne i normalia 8,0
4, Remonty kapitalne 0,3
Produkcja towarowa 89,8
5, Przyrost robot-w toku 3,9
6. Prototypy i serie informacyjne 1,2
7. Nowe oprzyrzadowanie 4.9
Produkcja globalna 99,8

8. W arto$§¢ produkcji wynikajgca z godzin przeznaczonych
na rozruchy 0,2
Produkcja zaktadowa 100,0

Miedzy strukturg produkcji zakladowej w cenach przerobu /odpowiadajgcej w
przyblizeniu produkcji globalnej/ i strukturg produkcji globalnej w cenach poréw-
nywalnych wystepuje dos$¢ istotna roznica, wynikajaca z relacji ztotdbwki w cenach
przerobu do ztotéwki w cenach poié wnywalnychna poszczegdlnych elementach dda-
dowych.

Najkorzystniejsze proporcje obserwuje sie na kapitalnych remontach, a naj-
mniej korzystne - na wyrobach gotowych. Odchylenia na korzy$¢ cen poréwnywal-
nych wystepujg takze w rytmice produkcji, co jest wynikiem wcigz jeszcze za-
korzenionego przeSwiadczenia o dominujgcym znaczeniu tradycyjnego miernika
produkcji, w stosunku do ktérego analizowane sg wszystkie podstawowe wielkoSci
i wskazniki. Nie sg to jednak zbyt duze odchylenia.

4. Reprezentatywno$¢ nowego miernika i produkcji zakladowe]

Produkcja zaktadowa jest pojeciem umownym i ze wzgledu na krotki jeszcze
okres stosowania - pojeciem niezbytu popularnym. Mata praktyczna reprezentatyw-
no$¢ i popularno$¢ miernika wynika z jego abstrakcyjnos$ci /cena przerobu na
produkcje nie jest przedmiotem przetargow miedzy kontrahentami/ i samej istoty.
Produkcja zaktadowa wyrazona w cenach przerobu jest podstawg do planowania i
okreslania wydajnosci pracy, zatrudnienia i funduszu ptac, stanowi réwniez pod-
stawe do oceny wykonania zidan wydajnosci pracy i korekty funduszu ptac. Jako
taka jest tylko wyrazem poniesionych witasnych naktadow pracy zywej, w zadnym
przypadku nie poréwnywalnych z naktadami réznych przedsiebiorstw. Nieporowny-
walnos$¢ jest cechag okreslong przez rozny normatywny koszt jednej roboczo godzi-
ny u réznych producentéw. Z tego tez wzgledu cena przerobu i produkcja zakta-
dowa ma charakter lokalny i k kretny tylko w okres$lonej sytuacji poszczeg6lny”
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zaktadéw produkcyjnych. Mata reprezentatywnos$¢ nowego miernika jest jednak
nieistotna w konteks$cie wyznaczonej mu roli kryterium oceny  wktadu i
wydajnosci pracy”

5. Wskazniki dyrektywne

W Swietle nowego miernika produkcji i wprowadzenia jako obowigzujacego po-
jecia produkcji zaktadowej, ustalonymi wskaznikami dyrektywnymi w zakresie za-
trudnienia i funduszu ptac sg: wskaznik wzrostu wydajnosci pracy "lwl oraz
wskaznik zmiany Srednich ptac "Kpi".

Pozostate wskazniki i zwigzane z nimi wielkoSci petnig role wytgcznie infor-
macyjng, Z doboru wskaznikéw dyrektywnych, wynika, ze dla ustalenia planowa -
nego zatrudnienia i funduszu ptac potrzebnych do wykonania planowanej produk-
cji zaktadowej w cenach przerobit, niezbedne jest okreSlenie stopnia wzrostu wy-
dajnos$ci pracy, wyrazajacego stopien zmniejszenia ogolnych naktadéw pracy zy-
wej. Zadania w zakresie wzrostu wydajnosci pracy powinny wynika¢ z wszech-
stronnej analizy czynnik6w wzrostu wydajnosci, a takze zmian struktury za-
trudnienia. Winny uwzgledniaé konkretne mozliwosci zaktadu w zakresie obnizki
pracochtonnosci, ujete w planie techniczno-organizacyjnym, skorelowane z aktu-
alnym stanem organizacji i intensyfikacji produkcji.

Z drugiej strony, dyrektywny wskaznik wzrostu Srednich ptac jest narzedziem
polityki ptac Zjednoczenia i moze by¢ wyrazem luznej proporcji miedzy wzrostem
wydajnosci pracy i Srednich ptac. Stad tez wielkos¢ funduszu ptac ustalona we-
diug wzoru:

FI mFo X P X 1 x Ksp, w przypadku nieuwzglednienia konkretnych warunkéw

przedsiebiorstw moze sie ksztattowaé pod wptywem ocen nie w peini obiektywnych.

W prawdzie dopuszcza sie wprowadzenie, oprocz dwu podstawowych, rowniez
dodatkowych wskaznikéw dyrektywnych dotyczgcych: wielkos$ci zatrudnienia i
wielkosci osobowego funduszu ptac, lecz samo podniesienie obydwu wskaznikow
informacyjnych do rangi dyrektyw, nie zmieni wiele w istocie sprawy. Praktycz-
nie, obydwie wielko$ci obowigzujg w takim stopniu jak dyrektywy, gdyz:

- zasada, ze wydziaty zatrudnienia rad narodowych kierujg do pracy wytacznie
do wysokos$ci limitéw ustalonych w planach zatrudnienia, uniemozliwia przekro-
czenie, a nawet peine wykorzystanie planowanych etatéw, z uwagi na biezgca
fluktuacje kadr;

- obowiazujagce przepisy o bankowej kontroli funduszu ptac, a takze przewidza-
ne sankcje za przekroczenie funduszu ptac sga na tyle rygorystyczne, ze zapew-
niajag przestrzeganie wykorzystania ustalonego funduszu ptac* - do wysokosci pla-
nu;

6. Wielkosci dyrektywne w KFAP w roku 1970

Ceny przerobu wynikajgce z pracochtonnos$ci, teoretycznie, eliminujg niemal
catkowicie wptyw zmian asortymentowych na wielko$¢ produkcji zaktadowej i pod
tym wzgledem sg miernikiem o wiele bardziej obiektywnym i rygorystycznym niz
ceny poréwnywalne. Zamiana asortymentowa np. rejestratora o pracochtonnosci
30 roboczogodzin i wartos$ci w cenach porownywalnych - 6 tys. zi, na termopa-
re platynowga o identycznej wartosci, lecz pracochtonnos$ci dwu roboczogodzin,
nie wchodzi oczywiscie w rachube. Obecnie w cenach przerobu warto$¢ jednego
rejestratora réwna jest 15 sztukom termopar. Zamiana miedzy obydwoma réwno-
waznikami pracochtonnosci nie jest z punktu widzenia subiektywnych interesow
Przedsiebiorstwa "optacalna*l, chyba, ze stopien wyrobienia normy pracy bytby
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skrajnie rozny. Oznaczatoby lo, ze rzeczywiste optacalnosci pordwnywalnych wy-
robow odbiegajag od siebie w stopniu zasadniczym. Takie przypadki nie majg tu
jednak miejsca, gdyz rozrzut wykonania norm pracy zardwno w roku biezgcym jak
i bazowym, jest stosunkowo nieznaczny. Uchylanie sie od zasady oceny wynikow
wiozonym naktadem pi-acy wyraznie uniemozliwia nacisk odbiorcéw zaréwno kra-
jowych jak i zagranicznych, w kierunku rozwijania produkcji wyrobéw nie najko-
rzystniejszych dla Zaktadu, lecz najbardziej potrzebnych i poszukiwanych. Ten
stan rzeczy wydaje sie by¢ prawidtowym i odpowiadajagcym celowi, jakiemu przy-
Swiecato wprowadzenie nowego miernika.

Odpowiednio do nowych, trudniejszych zadan produkcyjnych w cenach przerobu,
po uwzglednieniu aktualnego stanu organizacyjnego i stopnia intensyfikacji pracy,
Zaktad spodziewat sie korzystniejszego wskaznika optaconego wzrostu wydajnosci
pracy i odpowiednio wyzszego funduszu ptac. Tymczasem ustalony wediug starych
zasad przyrost Srednich ptac i zwiekszenie funduszu ptac w porownaniu do roku
1969 zostaty na poczatku biezgcego roku usankcjonowane przez odpowiednie usta-
wienie dyrektywnego wskaznika wzrostu wydajnosci pracy oraz wskaznika zmiany
Srednich ptac: wskaznik wzrostu wydajnosci pracy 1,15%, wskaznik zmiany $red-
nich ptac 1,004-%, przy przyro$Scie produkcji zaktadowych w cenach przerobu w wy-
sokos$ci 1,225%.

Wprawdzie w drugim potroczu br. wskazniki dyrektywne zostaty ztagodzone,
gdyz wynoszg odpowiednio: 1,141% oraz 1,016%, przy wzroscie produkcji o 1,226%.
Poprzedni stan byt przyczyng duzych trudnos$ci w gospodarowaniu funduszem ptac
/przede wszystkim robotnikéw grupy przemystowej/, bedgcych wynikiem nie w pet-
ni obiektywnej oceny potrzeb Zaktadu. TrudnoS$ci te pogtebiaty sie, gdyz Przedsie-
biorstwo dzieki specjalizacji w produkcji eksportowej, zobowigzane byto wzgleda-
mi ekonomicznymi do realizacji w zasadzie wszelkich zamowieh na dostawy ekspor-
towe, w tym rowniez na pojedyncze sztuki wykonahA indywidualnych i nietypowych.
Rzeczywista pracochtonnos$¢ byta w tych przypadkach prawie zawsze wyzsza od
wstepnie ustalonej pracochtonnosci technologicznej, z uwagi na trudnosci w tech-
nicznym opanowaniu produkcji.

Dlatego warunkiem poprawnego funkcjonowania nowego miernika produkcji jest
petne uwzglednienie w dyrektywnych wskaznikach optymalnych potrzeb, wustalonych
w sposOb obiektywny, jak rdwniez stato$¢ i niezmienno$¢ dyrektywy w ciggu cate-
go roku. Realizacja tego warunku umozliwi prowadzenie peinej, samodzielnej i
dalekowzrocznej polityki w zakresie zatrudnienia, ptac i wydajnosci pracy. Nowy
miernik bedzie istotnym czynnikiem pozostajagcym w dyspozycji przedsiebiorstw, za-
checajagcym z jednej strony do przekraczania zadan gospodarczych w cenach prze-
robu, w drugiej za$ - tagodzenia powstatych trudnosci jak bankowa korekta fun-
duszu ptac, odpowiednio do stopnia przekroczenia planu produkcji, przy uwzgled-
nieniu wspotczv  ka korygujgcego. W warunkach KFAP, gdzie zadania gospodar-
cze sa wyraznie napiete, wspotczynnik korygujgcy ustalony na poziomie 0,6 nie
stworzyt dodatkowej szansy w tym zakresie, bowiem uzyskany fundusz ptac z te-
go tytutu nie przekroczyt w roku biezagcym kwoty rzedu dwuilziestu kilku tys. zt.

Rowniez zasada, ze wykonanie planowanych zadan produkcyjnych $rodkami niz-
szymi od planowanych nie powoduje blokady oszczednos$ci funduszu ptac, znalazia
ograniczone zastosowanie, gdyz nieznaczne oszczednos$ci zdotano wygospodarowad
dopiero po uptywie trzech kwartatéw biezagcego roku.

7. Niektore praktyczne problemy stosowania nowego miernika

Ceny przerobu peinig funkcje cen niezmiennych, ktorych stosowanie obok tra-
dycyjnych cen porownywalnych przewidziane jest przez okres Kkilkuletni, po kto-
rym dokona sie powtdrnego przeliczenia pracochtonnos$ci bazowej. Jest to wiec
okres niejako przejsciowy i doswiadczalny, w ktérym winny zosta¢ usuniete nie-
dociggniecia i przyczyny niedoskonatosci nowego miernika,ustalone na podstawie
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praktycznych doswiadczen. Dlatego celowe jest zwrocenie uwagi na trzy istotne
problemy |

a. kazdy z produkowanych wyrobow gotowych poréwnywalnych i nieporéwnywalnych,
prototypéw, serii probnych, a takze Czesci zamiennych winien posiada¢ ustalong
pracochtonnos¢ /bez wzgledu na faze i termin ustalania/ technologiczng i cene
przerobu ujetg w katalogu cen przerobu i zatwierdzong przez jednostke nadrzedng.
W przypadku KFAP, ze wzgledu przede wszystkim na wymagania eksportu, wykona-
nia nietypowe i zespoty stanowig liczebnie powazng pozycje. Wiele z nich ma cha-
rakter produkcji jednorazowej i niepowtarzalnej. Scisle przestrzeganie zasady uj-
mowania w katalogu pracochtonnos$ci normatywnej i cen przerobu kazdego , najdrob-
niejszego nawet detalu i zatwierdzanie przez jednostke nadrzedng jest niepraktycz-
ne i pracochtonne. Uproszczeniem sprawy, bez uszczerbku dla istoty i celu cen
przerobu, bytoby*

- zatwierdzanie przez Zjednoczenie pracochtonnos$ci i cen wytacznie na wyroby o
produkcji co najmniej mato seryjnej’;

- wprowadzanie do katalcguwykonan nietypowych i jednorazowych we witasnym za-
kresie przez Przedsiebiorstwo, bez zatwierdzania;

- zastosowanie uproszczonej metody planowania i rozliczania drobnych czes$ci za-
miennych. Metoda ta polegataby na ustaleniu wartosci w cenach przerobu na
podstawie wartosci w cenach porownywalnych, przy przyjeciu niezmiennej wartos-
ci jednej roboczogodziny technologicznej.

Przykatads na podstawie ewidencji i danych statystycznych ustalono, ze na pro-
dukcje cze$ci o wartosci 10 min zt /w cenach porownywalnych/ zuzywa sie$Snadnio

50 tys. roboczogodzin. Oznacza to, ze wartos¢ jednej roboczogodziny wynosi
200 zt i odpowiada normatywnemu kosztowi 30 zt. llo$¢ 50 tys. roboczogodzin
x 30 zt « 1,5 min zt w cenach przerobu. Stosowanie tej metody zaré6wno w pla-

nowaniu, jak i w faktycznym wykonaniu zawiera - jak wykazata praktyka - w posz-
czegblnych miesigcach btad rzedu sze$ciu procent, ktory po uwzglednieniu odchy-
len dodatnich i ujemnych, nawzajem sie wykluczajacych, nie ma w skali roku wigk-
szego znaczenia. Innej metody planowania produkcji cze$ci zamiennych nie mozna
stosowac, bowiem w momencie opracowywania planu rocznego nie jest jeszcze zna-
ny asortyment czes$ci zamiennych, uzgadniany z gtéwnym odbiorca kazdorazowo
przed rozpoczeciem kwartatu, oczywiscie z odpowiednim wyprzedzeniem. Rozlicza-
nie tg metodg produkcji wykonanej wyraznie obniza pracochtonno$¢ rozliczen zwa-
zywszy, ze ilos¢ czesSci zamiennych siega liczby kilkuset pozycji o zréznicowanej
pracochtonnosci od kilku minut do kilku godzin.

b. Pbdobnie ksztattuje sie sytuacja z produkcjg w toku, obejmujgcg ca 12 tys.
detali i kilkadziesigt tysiecy detalo-operacji, ktorych wycena metoda bezposrediiag
jest niemozliwa. Problematyczna jest rdwniez wycena metodg posrednig przy
uwzglednieniu wartos$ci robocizny bezposredniej zawartej w koszcie produkcji nie-
zakonczonej, gdyz*

- rozliczenie produkcji zaktadowej /rocznej, kwartalnej i miesiecznej/ odbywa

sie znacznie wczes$niej niz rozliczanie kosztow produkcji, w tym réwniez kosztéw
robocizny, robdt w toku, wobec czego wycena produkcji niezakofczonej w cenach
przerobu na podstawie kosztu robocizny mija sie w czasie;

- wycena robocizny bezposSredniej zawsze zawiera pewien bitagd wynikajacy ze
stosowania pracy uczniow szkoty przyzaktadowej i robotnikdéw dnidwkowych, nie-
doktadnosci rozliczen itp.;

- ustalenie S$rednio wazonej stawki zaszeregowania robdt w okresie obrachunko-
wym jest trudne i bardzo pracochtonne. W tej sytuacji’ uproszczeniem rozlicze-
nia =@ produkcji w toku jest przyjecie systemu takiego jak przy cze$ciach za-
miennych, tzn. ustalenie wartosci rob6t w cenach przerobu w relacji do wartos$-
ci w cenach poréwnywalnych.
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Przyktad* na podstawie danych statystycznych przyjetego okresu /ze wzgledu
na duze wahania udziatu kosztéw robocizny bezposredniej w koszcie wytworzenia
w poszczegOlnych latach, nalezy uwzgledni¢ okres co najmniej trzech lat/ usta-
lono, ze na produkcje w toku o warto$ci w cenach pordwnywalnych 5 min zt zu-
zywa sie Srednio 33,3 tys. roboczo godzin, tzn. ze warto$¢ jednej roboczo go-
dziny wynosi 150 zt, co odpowiada w cenach przerobu - 30 zi. Warto$¢ produk-
cji w toku wyniesie 33,3 tys. roboczo godzin x 30 zt « 1 min zt. W  przypadku
KFAP biad wynikajgcy z uproszczenia systemu rozliczania jest znikomy, gdyz
przyrost produkcji wynosi Srednio 4% rocznie i wykazuje nizsze tempo przyrostu
od produkcji globalnej.

- Odpowiednie wytyczne i instrukcje regulujace tryb postepowania przy obliczaniu
produkcji zaktadowej nie wspominajg ani stowem na temat brakbw i kart dodatko-
wych, ktore wystepujg przy kazdej produkcji. Catkowita ich likwidacja jest nie-
mozliwa. Wliczanie do produkcji zaktadowej pracochtonnosci brakéw i kart dodat-
kowych jest o tyle niewskazane, ze bytoby czynnikiem mobilizujagcym do ich roz-
szerzania. Magtby wystapi¢ skrajny przypadek, ze przekroczenie dopuszczalnych
brakéw statoby sie przyczyng wykonania planu produkcji zaktadowej, kosztem np.
wyrobow gotowych. Z drugiej strony jest jednak faktem bezspornym, age na braki
i karty dodatkowe zuzywana jest robocizna, obcigzajaca o0goéling pracochtonnosc¢
produkcji.

W KFAP nie wlicza sie brakéw i kart dodatkowych do produkecji zaktadowej
lecz zasadnos$¢ tej decyzji budzi watpliwosci, ktére winny zostac rozstrzygnie
w sposob jednoznaczny.

8. Wpltyw nowego miernika produkcji na ekonomike Przedsiebiorstwa

Przedsiebiorstwo nie byto zainteresowane w przejsciu na nowy, bardziej rygo
rystyczny miernik produkcji, porzadkujgcy kryterium oceny rzeczywistych nakia-
déw pracy i wymagajacy zmiany sposobu mysSlenia bezposrednich wykonawcdw.

Trudno byloby po niespetna rocznym stosowaniu cen przerdbu wyciggng¢ bez-
btedne wnioski co do wielko$ci i zakresu ich wplywu na ekonomike Przedsiebior-
stwa. Na ciggte i systematyczne zmiany, zarbwno sukcesy jak i niedociggniegcia,
wywiera wptyw wiele réznorodnych, wzajemnie sie uzupeiniajgcych i wyklucza-
jacych czynnikow, a wsrdd nich - nowy miernik produkcji. Bez wdawania sie w
szczegOty - mimo potocznego stosowania miernika dotychczasowego jako kryterium
oceny rozwoju produkcji - stwierdza sie, ze wplyw cen przerobu na sposdb gos-
podarowania jest bardzo wyrazny i wieloraki. Wyraza sie on gtownie w nastepu-
jacych wynikach, zmianach i kierunkach dziatania:

1. Wyraznie zmniejszyty sie zmiany asortymentowe w trakcie realizacji planéw
kwartalnych i miesiecznych. Wystepujgce w dalszym ciggu duze odchylenia od za-
tozonych asortymentéw sg skutkiem nie "uciekania” od asortymentéw bardziej pra-
cochtonnych na korzys¢ materiatochtonnych, lecz doraznych zamoéwienn eksportowych
na wykonania przewaznie nietypowe. WJ$rod planistow i bezposSrednich wykonawcow
zanika podziat na wyroby "dobre i zte", jes$li oczywisScie poming¢ pewien wptyw
stopnia technicznego opanowania produkcji. Catkowity zanik podziatu nastapi po
wyeliminowaniu cen porownywalnych jako obowigzujgcych i potraktowaniu ich tji-
ko jako miernika informacyjnego.

2. Zarysowata sie tendencja ograniczenia tempa przekazywania detali i zamiany w
kooperacji detali na tansze /w poréwnaniu z kosztem wytworzenia w Zaktadzie/,

a nie bardziej pracochtonne.

3. Wyraznie, o ponad 15% wzrosta wydajno$¢ pracy w poréwnaniu z rokiem 1969.
Kiedy Zaktad otrzymat dyrektywny wskaznik wzrostu wydajnosci pracy na poczat-
ku 1970 roku, wystgpity watpliwosci co do jego realnos$ci. Obecnie z perspektywy
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minionego czasu mozna juz stwierdzi¢, ze wskaznik byt bardzo mobilizujacy, lecz
wykonalny.Aby go osiggna¢, nalezatlo podja¢ szereg doraznych i przysztosciowych
przedsiewzie¢ organizacyjnych, technicznych i technologicznych zar6wno w Zakla-
dzie macierzystym, jak réwniez w Oddziele Zamiejscowym w Limanowej i Zakta-
dzie Doswiadczalnym. Spowoduje to dodatkowe obnizenie pracochtonnosci techno-
logicznej w poréwnaniu z pierwotnymi zatozeniamig o ca 8%.

4. W wyniku wzrostu wydajnosci pracy przy ograniczonym funduszu ptac wystapiy
wyrazne trudno$ci w gospodarowaniu ptacami. Nalezato podja¢ decyzje dos¢ dras-
tycznych okresowych zmian norm pracy, ktdra przyczynita sie do ztagodzenia pro-
blemu. Podjete Srodki okazaty sie skuteczne, lecz w przysztosci, jako niepopular-
ne, nie powinny by¢ metoda doraznego rozwigzywania trudnosci ptacowych.

5. W wyniku wydatnego wzrostu wydajnosci pracy, nastagpi - jak sie przewiduje -
istotny wzrost produkcji zaktadowej w poréwnaniu z 1969 rokiem, bo w granicach
14%. Na skutek statego charakteru niektérych kosztow posrednich, zwiekszenie

produkcji jest automatycznie przestanka jej potanienia. Totez zatozona obnizka po-
ziomu kosztow o 2 punkty, zwiekszenie akumulacji finansowej o0 28% oraz poprawa
wskaznika rentownos$ci o 3 punkty jest w duzym stopniu skutkiem oddziatywania no-
wego miernika produkcji.

Z punktu widzenia intereséw ogdélnospotecznych wptyw nowego miernika produk-
cji na wyniki pracy Przedsiebiorstwa jest na wskro$ pozytywny.

Stefan SKAPSKI

W roctawskie Zaktady
Elektroniczne "Elwro"

O MODEL PRACY ZE STAZYSTAMI

W warunkach racjonalnego planowania rozwoju wykwalifikowanych kadr w prze-
mys$le problem naboru absolwentéw szkét zawodowych przybiera na znaczeniu i
staje sie coraz szerzej uSwiadamianym elementem polityki kadrowej.

Praktyk traktujgcy polityke kadrowg nie jako dorazne dziatanie dotyczgce przy-
ja¢, zwolnien i awanséw, lecz jako planowy i zorganizowany proces naboru,roz-
mieszczenia, doskonalenia i awansowania kadr - wie iz zatrudnianie absolwertéw
szkot zawodowych jest koniecznym warunkiem systematycznego powiekszania po-
tencjatu wykwalifikowanych kadr w zaktadzie przemystowym. Planowo zorganizo-
wany nabor absolwentéw wyzszych, Srednich i zasadniczych szkot - zwtlaszcza w
zawodach deficytowych - w duzym stopniu chroni zaktad przed przyjmowaniem lu-
dzi przypadkowych, ktdrzy nierzadko w pogoni za wysokimi zarobkami zmiem-
ja miejsca pracy nie wigzac sie z zadnym zawodowo ani emocjonalnie. Czesto
'jednak korzystajag z tego, ze w wielu zaktadach partykularnie pojmowana polityka
kadrowa preferuje ich, poniewaz odbyli juz formalng praktyke i nie wymagajg ta-
kiej opieki jak absolwenci.
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Dzieje sie to zwtaszcza w zaktadach, w ktérych brak centralnej koncepcji roz-
woju kadr, a polityka przyje¢ polega na spontanicznym obsadzaniu zwolnionych
miejsc pracy i niecheci do przyjmowania mtodej kadry z dyplomami. Jezeli przyjac,
ze poszukujgcy pracy nie naleza na ogot do pracownikow wybitnych - ci bowiem
wigzg sie zwykle z jednym miejscem pracy i tam sg awansowani - fatwo mozna
dostrzec, ze taka polityka powoduje ujemne nastepstwa, np. w zakresie funkcjo-
nowania ptac i awansow. Ustalanie bowiem plac nowo przyjmowanym pracowni-
kom nie na podstawie rozpoznanych kwalifikacji a tylko formalnej praktyki zawo-
dowej i ogdlnikowo sformutowanej opinii z ostatniego miejsca pracy, rodzi czesto
poczucie krzywdy u starych pracownikéw i ogranicza mozliwosci ich awansu fi-
nansowego w ramach ogdélnych $rodkéw placowych przedsiebiorstwa.

Towarzyszy temu niezadowolenie i pogorszenie stosunkdéw miedzyludzkich.Tym
niekorzystnym zjawiskom przeciwdziata przyjmowanie absolwentéw uczelni i szkét.
Sprzyja réwniez podnoszeniu ogé6lnego poziomu wyksztatcenia, a wiec kwalifikacji
zatogi. Jest powaznym bodzcem do statego podnoszenia kwalifikacji zawodowych
starych pracownikdéw, zwtaszcza wowczas, gdy ustepujgc miodym pracownikom wy-
ksztatceniem znacznie przewyzszajg ich poziomem uposazenia. Przyjmowanie absol-
wentdw o0 specjalnosciach $cisle odpowiadajagcych potrzebom zaktadu i state wig-
zanie ich z przedsiebiorstwem sprzyja stabilizacji zatogi,przynosi wiec wszech-
stronne korzysci.

Zaktad nie moze poprzesta¢ na przyjeciu absolwentow szkél i uczelni. Anga-
zujac ich winien podejmowaé¢ odpowiedzialne 'zadanie opieki nad stazystami w sferze zar
wodowej i spotecznej. Od pierwszych dni pracy, w czasie trwania tzw. wstepnego  sta*
zu nalezy stazystom stworzy¢ warunki sprzyjajace szybkiej adaptaciji.

Strona prawna dotyczgca formalnych warunkéw organizowania wstepnego stazu
pracy, zwtaszcza w odniesieniu do absolwentdw szkét wyzszych i Srednich wyni-
ka z odpowiednich przepisow prawnych. Okre$lajg one czas trwania wstepnego sta
zu pracy, wynagrodzenie absolwentdw w tym okresie, podstawowe obowigzki i
uprawnienia stazystdbw oraz zaktadu pracy, a takze zasady zaliczania stazu i u-
stalania warunkéw zatrudnienia i ptacy po ich odbyciu. Nie wystarczy jednak zna-
jomos§é przepisdw i ograniczenie sie do ich przestrzegania; konieczne jest wy-
pracowanie okre$lonych metod i Srodkéw postepowania z absolwentami, ujecie
tych dziatan w okreslony program pracy, wdrozenie go do codziennej praktyki
oraz przestrzeganie na wszystkich szczeblach zarzgdzania.

Nalezatoby opracowa¢ model postepowania ze stazystami, przyjmujac nastepu-
jace zatozenia:

1. Pierwsze kontakty przedsiebiorstwa z przysztymi pracownikami - absol-
wentami powinny by¢é nawigzywane jeszcze w okresie trwania nauki, w  formie
okresowych spotkan przedstawicieli zaktadu z wybranymi grupami studentéw lub
uczniow ostatnich klas. Celem spotkahA bytoby zainteresowanie mtodziezy mozliwos-
cig zatrudnienia w zaktadzie oraz og6lne zapoznanie z charakterem przysztej pa-
cy i perspektywa awansu. Wskazane jest nawigzywanie kontaktow przede wszyst-
kim ze studentami szczegdlnie deficytowych kierunkéw i specjalnosci poprzez za-
wieranie umow stypendialnych i przedwstepnych. Celowe wydaje sie proponowa-
nie studentom zwigzanym umowami z zaktadem, pisanie prac dyplomowych na tema-
ty odpowiadajagce potrzebom przedsiebiorstwa, wigzgce sie z charakterem przysziej
pracy studenta oraz jego zainteresowaniami. Integrowanie przysztych stazystow z
zaktadem dokonywaé sie moze rtwniez w formie zapraszania na uroczystos$ci zwigzane
z jubileuszem zaktadu, na okolicznosciowe akademie itp.

W szystkie te kontakty poprzedzajgce okres zatrudnienia, ksztattujg u pracowni-
ka wyobrazenia o zaktadzie i w wysokim stopniu decydujag o jego przysztym stosm-
ku do problemoéw przedsiebiorstwa i wszystkich przysztych sukcesdéw lub niepowo-

dzen.

37



2. Przyjecie absolwentow do pracy w zaktadzie winno by¢ dokonywane przez
dzial osobowy i szkolenia w atmosferze nadajacej temu wydarzeniu wysoka range.
W miare mozliwosci przyjecia powinny by¢ organizowane grupowo, z udzialem kfe-
rownikéw komorek, do ktdérych kierowani sg absolwenci. Wskazany jest rownkz
udziat przedstawicieli Rady Zakladowej i organizacji ZMS.

Rozmowy wstepne przeprowadzane z nowo przyjmowanymi stazystami powinny
zapozna¢ ich ogélnie z organizacjg zaktadu, jego produkcjg oraz znaczeniem dla
gospodarki narodowej. Konieczne jest rowniez udzielenie informacji o charakterze
proponowanej pracy, warunkach ptacy, perspektywach awansu oraz podstawowych
prawach i obowigzkach. Bardziej szczegétowych informacji powinien udziela¢ bez-
posSredni przetozony stazysty.

3. W odniesieniu do absolwentow wyzszych szko6t technicznych i niektérych
szkdt Srednich niecelowe wydaje sie okre$lanie docelowego miejsca pracy juz w
moiitencie angazowania. W olresie tym przedsiebiorstwo nie posiada bowiem wy-
starczajgcego rozeznania co do indywidualnych uzdolnien i predyspozycji zawodo-
wych absolwenta,ktére powinny decydowaé¢ o zatrudnieniu go w okreSlonym dziale.
Sam absolwent moze nie mie¢ sprecyzowanych poglagdow na temat wiasnych pre-
dyspozycji i zamitowan, badz zmieni je w konfrontacji z charakterem pracy stuzb,
w ktérych odbywa wstepny staz pracy.

Najstuszniejsza kadrowo decyzja moze by¢é podjeta dopiero po odbyciu przewi-
dzianego umowga stazu pracy w odpowiednich stuzbach, pod nadzorem wyznaczonych
opiekunow. Odbywanie stazu pracy w okreslonych komdérkach zaktadu winno  sig
odbywaé zgodnie z harmonogramem i konczy¢ pisemnag oceng. Program wstepnego
stazu powinien by¢ opracowany w sposdb gwarantujgcy mozliwosc pogtebiania
wiadomosci fachowych oraz rozwijania uzdolnien i zainteresowan stazysty. Wska-
zane jest wzbogacanie programow uzupetniajgcymi zajeciami teoretycznymi, majacy-
mi na celu zapoznamnie stazysty z niektérymi zagadnieniami organizacyjnymi,e-
konomicznymi, prawnymi, spotecznymi i Swiatopogladowymi, ksztattujgcymi u mito-
dych pracownikéw postawy wspdtgospodarza zaktadu i dziatacza spotecznego.

4. W zaktadach zatrudniajgcych wiekszg liczbe absolwentdw celowe staje sie
organizowanie okresowych spotkan stazystéw z kierownictwem zaktadu. Wiodacy
role w organizowaniu tych spotkan powinny spetnia¢ dziaty osobowe i szkolenia.
Kontakty na tej ptaszczyznie stanowi¢ mogag dla dyrekcji mozliwosé dodatkowego
poznania problemoéw nurtujgcych miodych pracownikéw oraz dawa¢ okazje do wy-
jasniania i rozstrzygania istotnych spraw.

Okresowe spotkania ze stazystami powinni takze organizowaé kierownicy wiek-
szych komdrek, zapraszajgc do udziatu przedstawicieli wydziatlowego aktywu spo-
teczno-politycznego. Role posrednika miedzy kierownictwem zaktadu a absolwen-
tami moze rowniez spetnia¢ rada stazystow jako organ kolektywny, wybierany
przez absolwentow spos$rod wiasnego grona. Kontakty z radg stazystéow zwalniajg
od czasochtonnego rozstrzygania wielu spraw w drodze indywidualnych rozmdw.

5. Powazng role w procesie pogtebiania adaptacji spoteczno-zawodowej absol-
wentdw speinia w przedsiebiorstwie system bodzcéw ideowo-moralnych, a zwtasz-
cza wyro6znianie i popularyzowanie w $rodowisku zaktadowym absolwentéw odzna-
czajacych sie wzorowym stosunkiem do obowigzkéw stuzbowych i  zdyscyplinowa-
niem. W przedsiebiorstwie powinny zosta¢ wypracowane jednolite kryteria oceny
stazystow, jako niezbedny warunek prawidtowego stosowania wyrdéznien i awansow.

Wiele* zaprezentowanych w niniejszym opracowaniu metod i propozycji wyrosto
na tle dotychczasowych doswiadczen Wroctawskich Zaktadow Elektronicznych
"Elwro" w zakresie naboru absolwentéw i pracy ze stazystami. Niektdre sg suma
praktycznych dokonan i osobistych przemys$len autora, zajmujacego sie problema-
tykag kadrowag w przedsiebiorstwie od szeregu lat.
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Analiza rozwoju kadr fachowych w WZE "Elwro" w kolejnych latach istnienia
przedsiebiorstwa jednoznacznie wykazuje, iz wysoki poziom kwalifikacji zawodo-
wych zatogi mierzony ilosScig pracownik&w z wyzszym, Srednim i zasadniczym
wyksztatceniem zawodowym osiggnieto gtdwnie w wyniku planowego angazowania
duzej liczby absolwentow szko6t i uczelni. Proces nawigzywania doraznych kon-
taktow z placowkami dydaktycznymi w pierwszym okresie przeksztatcat sie stop-
niowo w zorganizowany system naboru miodych kadr, potgczony z tworzeniem i
rozwijaniem statego zaplecza szkoleniowego, ksztatcagcego kadre w specjalnosciach
niezbednych dla przedsiebiorstwa. llustracjg tego jest choéby rozwijanie z mys$lg
0 potrzebach "Elwro" specjalnosci "maszyny cyfrowe" na Wydziale Elektroniki Po-
litechniki Wroctawskiej oraz rozwdj Elektronicznych Zaktadow Naukowych MPM i
gteboka integracja tej szkoty z opiekunczym zaktadem "Elwro". Wzajemne wspot-
dziatanie miedzy ta szkotg i przedsiebiorstwem nie sprowadza sie wytacznie do
spraw ogOlnych lub kierunkowych, lecz dotyczy takze problemoéw dydaktycznych,
tworzenia bazy naukowo-technicznej oraz organizowania praktyk uczniowskich na
konkretnych odcinkach pracy produkcyjnej.

Elektroniczne Zaktady Naukowe zapewniajg staty doptyw kadry elektronikow ze
Srednim wyksztatceniem technicznym oraz wykwalifikowanych robotnikow w zawo-
dzie montera uktadéw elektronicznych. Zapotrzebowanie na kadre fachowcéw w za-
wodach mechanicznych zaspokajane jest gtownie przez przyjmowanie absolwentow
zasadniczej szkoty przyzaktadowej.

Odpowiednig ilos¢ absolwentow wyzszych uczelni.,, a zwtaszcza inzynieréw elek-
tronikOw i matematykéw, gwarantujg organizowane przez dzial osobowy i szkole-
nia kontakty i spotkania ze S$rodowiskami studenckimi, prowadzgce do zawierania
konkretnych porozumien w formie uméw stypendialnych lub przedwstepnych. Do
tradycyjnych nalezg spotkania na uczelni i w przedsiebiorstwie, zapoznajace stu-
dentdw z mozliwosciami przysztej pracy i zblizajgce ich ze Srodowiskiem zaktado-
wym.

Zapewnienie doptywu kadr fachowych tg droga pozwolito przedsiebiorstwu na
odejscie od niedoskonatego systemu doraznych - a w warunkach duzej specjaliza-
cji czesto bezskutecznych - poszukiwahn wykwalifikowanej sity roboczej na rynku
pracy. Uniezaleznito takze realizacje wytyczonego programu budowania nalezytej
struktury kwalifikacyjnej zatogi od okresowych wahan podazy i popytu sity robo-
czej. Jest wiec wazng formg selektywnego doboru kadr i praktyczng metodg po-
wiekszania potencjatu kadr fachowych w przedsiebiorstwie.

W WZE "Elwro" podjeto szereg dziatan zmierzajacych do statego pogtebiania
procesu adaptacji spoteczno-zawodowej absolwentéow. Dziatania te dotyczg zaréwno
sfery zawodowej /pogiebi.anie kwalifikacji fachowych absolwentéw/, jak i sfery spo-
tecznej Josigganie maksymalnych efektéw w procesie wigzania mtodych pracowni-
kéw z zaktadem, jego Srodowiskiem i celami/. Dazy sie do wytwarzania pozytyw-
nego klimatu wokot stazystéw i ksztattowania poprawnych stosunkéw miedzyludzkich
a takze sprawowania nalezytego nadzoru i opieki nad stazystami, zwtaszcza w
pierwszym okresie ich zatrudnienia.

Osiggnieto cel najwazniejszy, polegajgcy na peinej, rzeczywistej aprobacie po-
lityki zatrudnienia absolwentéw i koniecznej opieki nad nimi przez kierownikdw
podstawowych dziatéw i wydziatow. Przyjecia odbywajg sie wiec w atmosferze na-
cechowanej zyczliwos$cig, a rozmowy wstepne w komdrce organizacyjnej przepro-
wadzajg kierownicy, czesto w obecnos$ci przedstawicieli aktywu wydziatowego. W
stosunku do angazowanych absolwentéw wyzszych szk6t przyjeto zasade nieustala-

nia docelowego miejsca pracy w chwili zatrudnienia, lecz uzaleznienia statego
miejsca zatrudnienia od wynikOéw stazu. Przyjeto zatozenie, iz odbycie co naj-
mniej jednorocznego stazu pracy umozliwia gtebsze poznanie zawodowych i spo-

tecznych predyspozycji absolwenta oraz daje podstawe do docelowego ustalenia

jego miejsca pracy i przyznania stosownego wynagrodzenia. Staz pracy jest rea-
lizowany zgodnie z pisemnym harmonogramem przewidujagcym okresowe zatrudnie-
nie absolwenta w podstawowych komdrkach, stosownie do posiadanej specjalizacji.
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Inzynierowie elektronicy o specjalnos$ci "maszyny cyfrowe" rozpoczynaja staz
pracy od wydziatu produkujgcego maszyny cyfrowe, gdzie ¢utrudnieni sg przy pra-
cach zwigzanych z ich uruchomieniem. Staz trwa tu najdtuzej i w opinii przeto-
zonych oraz samych stazystow, daje najwieksze mozliwosci poznania ztozonej pro-
blematyki technicznej urzgdzen cyfrowych. Ma to szczegOlne warto$ci poznawcze.
Wzbogaca dosSwiadczenie tych inzynierow,ktorzy po odbv iu stazu pracy zostang
zatrudnieni na stale w dziale konsu ukcyjnym maszyn cyfrowych, a doSwiadczenie
z produkcji jest dla nich najbardziej konieczne.

Zgodnie z opracowanymi harmonogramami, omawiam absolwenci odbywajg takze
staz pracy w biurze technologicznym, kontroli technicznej i niektérych innych
stuzbach. Uzyskujg zatem mozliwosci w miare kompleksowego poznania ztozonych
zadan techniczno-produkcyjnych catego przedsiebiorstwa, jego organizacji i wspét
dziatania poszczegdlnych stuzb.

Z pisemnym programem stazu pracy zapoznawany jesi stazysta, jego kierownik
oraz wyznaczony opiekun. Odbycie i-zaliczenie stazu w poszczegdlnych komdrkach
konczy sie pisemnag oceng zwierzchnikow, podawang do wiadomosci stazysty.

Catoksztatt spraw zwigzanych z odbyciem stazu pracy absolwenta uczelni, a
wieci przebieg stazu, czas jego trwania w poszczeg6lnych komdrkach, uzyskana
ocena oraz-inne elementy znajdujg swoje odbicie w tzw. "Ksigzce stazysty". Do-

kument ten stosowany od diuzszego czasu okre$la takze ogélne zasady organizo-
wania stazu pracy w przedsiebiorstwie oraz podstawowe prawa i obowigzki sta-
zysty. Staz pracy konczy sie egzaminem przed zakladowg komisjg, ktorej prze -
wodniczy Z-ca dyrektora d/s technicznych. Komisja decyduje o zaliczeniu stazu,
uwzgledniajgc w szerokim zakresie wyniki oceny z poszczeg6lnych dziatéw. Okre-
§la tez ostatecznie, w obecnosci ocenianego, jego stale miejsce zatrudnienia i
wynagrodzenie.

Tak zorganizowany wstepny staz pracy daje absolwentowi mozliwosé stosunko-
wo szerokiego poznania problematyki techniczno-produkcyjnej i organizacyjnej za-
ktadu, a przedsiebiorstwu umozliwia prowadzenie jednolitej, obie' tywnie stusznej
i opartej na racjonalnych przestankach polityki rozmieszczenia, wykorzystania i
wynagradzania miodych inzynierdw.

Program zatrudnienia absolwentow S$rednich szkdt technicznych realizowany
jest zgodnie z zasada, ze technicy podejmujacy pierwszg prace zawodowag rozpo-
czynajag staz od stanowisk produkcyjnych. Ocena, zdobyte dosSwiadczenia oraz
wykazane predyspozycje i uzdolnienia wptywajg w podstawowym stopniu na decy-
zje kierownictwa o docelowym zatrudnieniu absolwentow. One wiec przesadzajag o
mozliwos$ci zatrudnienia w zapleczu technicznym zaleznie od mozliwosci i potrzeb

przedsiebiorstwa.

Celowi wzbogacania wiedzy stazystow o zaktadzie i pogtebiania ich adaptacji
spoteczno-zawodowej stuzg organizowane w WZE "Elwro" programowe, planowe
spotkania przedstawicieli kierownictwa, specjalistow oraz przedstawicieli aktywu
spoteczno-politycznego z tg grupg zatrudnionych. Spotkania, organizowane w usta-
lonych terminach, sg z gdry tematycznie przygotowane. Obejmujg omawianie za-
gadnien zwigzanych z organizacjg zaktadu, podstawowych spraw ekonomicznych,
prawnych i spotecznych. Ta forma kontaktéw sprzyja poznawaniu rzeczywistos$ci
zaktadowej, wigzaniu sie z jego spotecznoscig, a takze rzeczowej wymianie po-
glagdow na tematy zywotnie interesujgce miodych pracownikow.

Posrednikiem miedzy administracjg a stazystami jest "Rada Stazystow", wytie-
rana przez te grupe zatrudnionych sposréd swojego grona. W skiad Rady wcho-
dzg stazysci reprezentujacy absolwentow szkot wyzszych, S$rednich i zasadniczymi.
Utrzymywanie kontaktow z tym przedstawicielskim zespotem absolwentow pozwala
-administracji na biezgce poznawanie problemdw grupy, bez koniecznos$ci odbywa-
nia czesto zbednych, lecz zawsze czasochtonnych kontaktow indywidualnych z
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poszczeg6lnymi osobami. Na podkre$lenie zastuguje fakt, iz powazng role w pracy
ze stazystami odgrywa zakiadowa organizacja ZMS, podejmujgca szereg ciekawych
i nowatorskich zadan. Przy Zaktadowym Zarzadzie ZMS powotana zostata miedzy
innymi Komisja d/s adaptacji absolwentow.

Zaprezentowane wyzej przyktady pracy z miodg kadrg nie sa oczywiscie w prze-
mys$le nowoscig. Nie dajg takze podstaw do uznawania, iz sa rozwigzaniem szcze-
gélnym lub jedynie mozliwym. Przedstawienie ich ma na celu gtdwnie wykazanie,
ze w przedsiebiorstwie przemystowym  dajg dobre rezultaty. Potwierdzeniem
tego w przypadku "Elwro" moze by¢ wysoki poziom kwalifikacji zatogi, zapewnio-
ny staty doptyw nowych wykwalifikowanych kadr oraz stosunkowo niewielka ptyn-
nos$¢ zatogi. Wszystko to razem nie oznacza oczywiscie, iz wdrazanie przedsta-
wionych zasad naboru mitodych kadr i pracy z nimi odbywa sie bez trudnosci.Jed-
nak ogolny bilans dziatan w warunkach "Elwro” jest pozytywny.

mgr inz. Zdzistaw POREBSKI

AZjednoczone Zaktady Elektronicznej
Aparatury Pomiarowej "Elpo”

CENNA POMOC DLA ORGANIZATOROW

Dokonywana w ostatnim czasie intensyfikacja catej gospodarki postawita przed
pracownikami nauki i zatogami przedsiebiorstw zadanie szybkiego wprowadzenia
zmian jakos$ciowych w poziomie technicznym, technologicznym i organizacyjnym pro-
dukcji. Konieczna jest w zwigzku z tym petna koncentracja wszystkich sit twor-
czych, popularyzowanie najlepszych rozwigzan organizacyjnych, masowe wprowa-
dzanie w zycie wnioskéw racjonalizatorskich. Popularyzacja najnowszych rozwig-
zan organizacyjnych krajowych i zagranicznych nie jest rzeczg tatwg. Zapotrzebo-
wanie na olbrzymiag ilos¢ informacji, dotyczacych réznorodnych zagad ien sprawia,
ze bardzo czesto brak jest mozliwo$ci oceny waznosci poszczeg6lnych tematdw, kso-
re nalezy porusza¢ w czasopismach i wydawnictwach. Z tego wzgledu w czasopis-
mach ukazujg sie artykuty, w ktorych dany problem jest tylko zasygnalizowany i

bardzo krotko omoéwiony ze wzgledu na ograniczong objeto$¢. Z drugiej strony
obszerne opracowania z wyprowadzeniami wzorow, wielka iloScig definicji, pozba-
wione czesto rozwigzan praktycznych, a bazujgce wytgcznie na teorii - docierajg

tylké do rgk zainteresowanych, ktorzy mogg poswieci¢ swdj czas na ich studio-
wanie. Zbyt mato i w zbyt matych ilosciach ukazywalo sie i ukazuje pozycji wy-
dawniczych traktujagcych w sposéb popularno-naukowy o zagadnieniach organizacji
pracy i produkcji.

Luki tej nie mogta catkowicie zapetni¢ seria wydawnicza pod nazwg Biblioteka
Organizatora Produkcji, ale przynajmniej cze$ciowo zaspokajata zapotrzebowanie
na popularno-naukowe opracowania. Powstata z inicjatywy Zarzadu Sekcji Organi-
zacji Przemystu SIMP przed przeszto 10 laty Biblioteka cieszyta sie i cieszy nie-
stabngcym Dowodzeniem.
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Jej celem jest popularyzacja organizacji produkcji, pracy i zarzadzania za pomocg
krotkich liczacych 120 - 160 stron, publikacji opracowywanych przez organizato-
row posiadajgcych ditugoletnig praktyke i doswiadczenie.

Dotychczas w Bibliotece Organizatora Produkcji, w tgcznym naktadzie ponad
100 tysiecy egzemplarzy ukazato sie w kolejnosci chronologicznej nastepujacych
35 pozycji:

- L. Kazalski - Techniczne normowanie pracy;

- F. Haratym - Techniczne przygotowanie produkcji;

B. Obirek - Maszyny liczgco-analityczne. Organizacja, zmechanizowanego obra-

chunku;
T. Hanusz - Organizacja przedmiotowego gniazdaprodukcyjnego;
M. Gula - Gospodarka materiatowa;
Z. Zapolski - Koszty wtasne produkecji;
J, Bursche - Planowanie wewnatrzzaktadowe i ewidencja produkciji;
Z. Siuzdak i J. Wisniewski - Obrobka grupowa;
J. Wtoczewski - Organizacja wydziatu mechanicznego;
J, Wasiak - Organizacja stanowisk roboczych;

- S. Sudot - Dokumentacja produkcyjna;
F
w
F
A
J
z

Perzyna - Automatyczna rejestracja pracy maszyn;

Stolarek - Organizacja cyklu produkcyjnego wyrobu;

Haratym - Organizacja wydziatu montazowego;

Wisniewski - Organizacja kontroli technicznej w przemys$le maszynowym;

Tuszynski - Automatyzacja produkecji;

Jodetko - Ocena ekonomiczna mechanizacji i automatyzacji w przemysle ma-
szynowym;

- Z. Heidrich - Zasady organizacji i kierownictwa;

J. Bursche - Metoda usprawniania organizacji przedsiebiorstw przemystu ma-

szynowego;

- W. Stolarek - Podstawy organizacji produkcji; 1 s

- B, Obirek - Srodki organizacyjno-techniczne w przedsiebiorstwie;

- F. Perzyna - Gospodarka remontowa;

- J. Wasiak - Gospodarka narzedziowa;
- L. Kazalski - Planowanie i ocena wydajnosci w przedsiebiorstwie przemystu ma-
szynowego;

Z. Zapolski - Wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodarczy;
A. Stolarek - Organizacja oddziatu obrobki powierzchniowej i cieplnej;
A. Pelowski - Organizacja oddziatu obrobki drewna;
- J. Indraszkiewicz - Psychologia i socjologia w przedsiebiorstwie przemystowym;
R. Krzykawa - Organizacja oddziatdéw tworzyw sztucznych;
S. Kasprzyk - Ocena i ksztattowanie jakos$ci wyrobdw;
A. Horczyczak - Organizacja wydzialu narzedziowego;
Z. Porebski i K.Jarostaw.dci - Metody analizy drogi krytycznej i ich zastosowa-
nie w przedsiebiorstwie;
Marcinczak - Elektroniczne maszyny cyfrowe;
Berus - Organizacja pracy komorek planowo-rozdzielczych;
Jodetko i B. Marks - Dokumentacja techniczna w przedsiebiorstwie.

NE

Opracowania Biblioteki Organizacji Produkcji /BOP/ stanowigce cenng pomoc
dla praktykdéw, pisane jezykiem zrozumiatym zaréwno dla inzynierdw jak i dla o-
s6b posiadajacych wyksztatcenie Srednie, zawsze cieszyty sie dobrg opinig czytel-
nikow ze wzgledu na praktyczne ujecie tematéw. Mozna to stwierdzi¢ czytajgc re-
cenzje wymienionych ksigzek ukazujgce sie na tamach prasy / do ktdrych odsyta-
my czytelnikow, gdyz zamieszczenie ich nawet w skrdécie zajetoby zbyt duzo miejs-
cal.

Poszczegdlne pozycje sg zatwierdzane do wydania przez 9 osobowy Zespot Wy-
"dawnicsty, ktory stara sie tak pokierowaé¢ autorami poszczegOlnych opracowan, aby
kazde z nich zawierato nowe szczeg6ty, bylo kontynuacjg poprzednio wydanych po-
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zycji i omawiato maksymalng ilo$¢ rozwigzan praktycznych. Autorzy opracowan
muszg doktadaé¢ wielu staran, aby poda¢ dany temat w formie skondensowanej, lecz
nie w skrdtach.

Ciekawa tematyka, maly naktad i duze zainteresowanie sprawiaty, ze ksigzki z
serii BOP rozchodzity sie bardzo szybko. Powodowato to konieczno$¢ dodruku do-
datkowych egzemplarzy oraz wznawiania wyczerpanych pozycji.

Zamierzenia Zespotu Wydawniczego sg bardzo szerokie. Po zakonhczeniu opra-
cowan 1 cyklu BOP opracowano projekt wydania Il cyklu obejmujacy w sumie 52
pozycje w nastepujacych grupach zagadnien:

- 0gd6lne zagadnienia zarzgdzania i organizacji produkciji,

- organizacja przygotowania, realizacji i obstugi produkcji,

- organizacja wydziatow, dziatéw i stuzb w przedsiebiorstwie,
- wybrane zagadnienia organizacji produkcji.

Dla wiekszos$ci pozycji Il cyklu opracowane juz zostaty konspekty, cze$¢ z nich
opracowujg autorzy. Pozostata jeszcze niewielka ilos¢ pozycji dotychczas nie
obsadzona przez autoréw, na ktdre Zespot Wydawniczy oczekuje przystania kon-
spektéw i zgtoszen autorow.

Poniewaz w przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera"™ pracuje
wielu kolegow bedacych potencjalnymi autorami, ponizej podano zasady jakimi na-
lezy sie kierowaé przy zgtaszaniu konspektow poszczegdlnych pozycji.

Konspekty powinny by¢ dostatecznie szczeg6towe /orientacyjnie 0,5 strony kon-
spektu na jeden arkusz autorski/ oraz powinny podawac liczbe stron /w tym i wy-
kresow/ dla kazdego rozdziatu. Zgtoszenia oferujgce opracowanie autorskie i kon-
spekty mozna przesyta¢ pod adresem Zarzagdu Gtéwnego S1IMP, Warszawa, ul.Czac-
kiego 3/5 z dopiskiem "Zesp6t Wydawniczy Sekcji Organizacji Przemys$lu".

Konspekty oraz zgtoszenia bedg uwzglednione przez Zesp6t Wydawniczy w pla-
nie sukcesywnej realizacji catosci przedsiewziecia.

Opracowania autorskie poszczego6lnych tematow BOP powinny spetnia¢ nastepu-
jace warunki;

- poziom opracowan powinien odpowiada¢ przecigetnemu poziomowi pracownikéw in-
zynieryjno-technicznych w przemysle elektromaszynowym,

- szczegOlna uwaga powinna by¢ zwrdcona na powigzania opracowan z aktualnym
stanem zagadnien w przemys$le polskim oraz ilustrowanie ich konkretnymi przy
ktadami i doswiadczeniami z przedsiebiorstw krajowych i zagranicznych,

- objeto$§¢é poszczegOlnych broszur powinna zawiera¢ 5 -8 arkuszy autorskich
/100 - 160 stron maszynopisu/.

A oto tytuty pozycji, ktdre czekajag na autorow:

- Metody badania i analizy rynku oraz ustalenia poziomu produkcji w zakresie wy-
robéw powszechnego uzytku;

- Specjalizacja produkcji w przemys$le maszynowym;

- Wdrazanie usprawnieA organizacyjnych - rozruch organizacyjny;

- Organizacja i normowanie pracy przy obstudze wielomaszynowej i wieloosobowej;

- Normowanie zuzycia materiatobw /podstawowych i pomocniczych/;

- Organizacja obstugi produkcji przez kontrole techniczng;

- Wybdr optymalnej metody planowania produkcji w przedsiebiorstwie;

- Kontrola i rozliczanie kosztow w przedsiebiorstwie;

- Koszty technicznego przygotowania produkcji;

- Unifikacja i normalizacja czes$ci i wyrobow;

- Optymalizacja proceséw technologicznych;

- Organizacja gospodarki magazynowej;

- Organizacja dziatalnosci BHP w przedsiebiorstwie;



- Organizacja zbytu /sprzedazy/ w przedsiebiorstwie;

- Organizacja ksiegowosci;

- Organizacjg ochrony przedsiebiorstwa,;

- Organizacja dziatalnoSci w zakresie spraw osobowych i szkolenia;

- Organizacja, planowanie i kontrola przebiegu remontéw maszyn i urzadzen;
- CzeSci zamienne - planowanie potrzeb i produkcji.

Zamierzenia Zespotu Wydawniczego nie konczag sie na tym. W zwigzku z ros-
nagcym zapotrzebowaniem na opracowania z zakresu nowoczesnej organizacji,tech-
nologii i zastosowan maszyn cyfrowych, po zakoriczeniu Il cyklu  wydawniczego
planuje sie uruchomienie Il cyklu wydawnictw, obejmujacych te witasnie problemy.

Nowe opracowania jakie ukazg sie w druku w serii Biblioteka Organizatora
Produkcji z pewnos$cig cieszy¢ sie bedg takim samym powodzeniem, jakim cieszg
sie pozycje dotychczas wydane i stanowi¢ beda cenng pomoc dla ludzi wprowadza-
jacych nowoczesng organizacje w praktyce.

<u>9 >U >

mgr inz. Zdzistaw POREBSKI

Zjednoczone Zaktady Elektronicznej
Aparatury Pomiarowej "Elpo”

ORGANIZACJA | PRACA NOWOCZESNEGO CENTRUM OBLICZENIOWEGO
/IBM -DATACENTRAL W SZTOKHOLMIE/

IBM - Datacentral jest najwiekszym centrum obliczeniowym firmy IBM /Inter-
national Business Machines/ w Szwecji. Centrum to przeprowadza obliczenia na
maszynach cyfrowych, prowadzi prace przygotowawcze, kursy programistow i ana-
litykéw, jak réwniez szkolenie dla pracownikéw wtasnych i innych zaktaddéw.

Wyposazenie centrum obliczeniowego stanowig emc 360/65, 360/40, 360/20 craz
7044 i 1041 a uzupetniajg je standardowe urzgdzenia do kart dziurkowanych:dziur-
karki, sortery, reproducery.

Organizacja centrum obliczeniowegol

Organizacyjnie centrum obliczeniowe IBM-Datac ntral dzieli sie na nastepuja-
ce oddziaty /rys. 1/:
- Oddziat programowania systeméw - 6 pracownikow,

- Oddziat handlowy - 10 pracownikdw,

- Oddziat analitykdw i programistow -50 pracownikow,
- Oddziat programoéwserwisowych - 6 pracownikéw,

- Oddziat ruchu - 70 pracownikow.

Schemat organizacyjny nie pokazuje stuzb technicznych, ktdére sa zarzadzane
centralnie i wykorzystywane przez wszystkie osrodki IBM w Szwecji.
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Rys. 1. Schemat organizacyjny centrum obliczeniowego

W catym centrum obliczeniowym pracuje ponad 150 oséb. Kazdy oddziat posia-
da $cisle okresSlony zakres pracy, ktory omoéwiony zostanie ponizej.

1. Oddziatl programowania systemow

Zadaniem tego oddziatu jest generowanie systemu operacyjnego, wprowadzanie
zmian w systemie, dawanie wskazOowek i wydawanie podrecznikéw na temat syste-
mu. Tre$¢ pragr programistow systemu jest ukierunkowana rozwojowo-

2+ Oddziat handlowy

Pracownikami tego oddziaaa. sg bardzo doswiadczeni programisci-analitycy, kto-
rzy muszg w bardzo krotkim czasie przeprowadzi¢ analize otrzymanego zadania i
ustali¢c ramowe ceny i terminy wykonania. Oddziat handlowy zawiera umowy z za-
mawiajagcymi i przedstawia im pisemng wstepng ocene koniecznych naktadéw. Umo-
wa taka jest gotowa w ciggu 3 dni /ze wzgledéw konkurencyjnych/. Po zatwier-
dzeniu przez zamawiajgcego oferta przekazywana jest do oddziatu, analitykéw i

programistow.
3. Oddziat analitykow i programistow

Oddziat ten dzieli sie na dwie samodzielne grupy: grupe obliczen naukowo-tech-
nicznych i grupe przetwarzania danych. Giéwny nacisk w pracy tych grup jest Ma-
dziony na zjednanie sobie zamawiajgcych bardzo dobrymi opracowaniami i doktadng

analizag kazdego problemu.
Dla kazdego zadanego problemu musi by¢ opracowany doktadny projekt obejmu-

jacy: sformutowanie problemu /zadania/, schemat blokowy, opis programu i czas
wykonania, opis wyjscia, opis wejsScia, rodzajow tabulogramow.

Programowanie zaczyna sie od chwili zaakceptowania programu przez zama-
wiajacego. Po akceptacji projekt zostaje zatwierdzony przez obie strony. W przy-
padku, gdy zamawiajacy ma jakie$S uwagi lub propozycje do projektu, musi sie li-
czy¢ z ewentualno$cig przedtuzenia terminu opracowania.

45



4. Oddziat programéw serwisowych

Oddziat posiada 5 programistéw i 1 maszynistke. Programisci sg state do dys-
pozycji zamawiajgcych w celu udzielania bezptatnych konsulatacji. W przypadku,
gdy zamawiajacy zgda bardziej dokiadnych konsultacji, odsytany jest do oddziatu
analitykow i programistow, gdzie moze otrzymacdwszelkie interesujgce go wiado-
mosci.

W IBM -Datacentral sg 2 pomieszczenia dla klientéw. Tutaj sg przygotowane do
ich dyspozycji karty programowe i formularze dla wszystkich typéw maszyn. W

obu tych pomieszczeniach specjalna instalacja Swietlna pokazuje, czy w danej chwi-

li programista moze udzieli¢ konsultacji. W innym pomieszczeniu zainstalowane sg
lr dziurkarki kart do wykorzystywania przez klientow.

5. Ruch

Oddziat ruchu dzieli sie na nastepujgce grupy* programistow systemoéw, dziur-
karki, operatorow maszyn, planistow, i programistow ruchu.

Bardzo ekonomicznie usytuowane sg pomieszczenia oddziatu ruchu* w $rodku
hala z maszyng cyfrowg i dziurkarkami, a z niej bezposrednie wejscia do pomiesz-
czen przygotowania danych, do ekspedycji, do podrecznego skitadu materiatow /pa-
pier na tabulogramy, karty, tasmy papierowe/ oraz do biblioteki taSm magnetycz-
nych i dyskobw. Pomieszczenia te sg wspolne dla wszystkich zainstalowanych ma-
szyn cyfrowych.

W oddziale ruchu IBM-Datacentral pracuje sie systemem "closed shop”.Klienci
nie majg dostepu do- pomieszczen ruchu.

Klient zgtasza swe zadania dotyczgce dziurkowania i formy wynikéw w tzw .re-
cepcji i otrzymuje dopiero gotowe tabulogramy. Pracownicy recepcji przekazuja te
informacje do grupy dziurkarek, a nastepnie do maszyny. Wyniki przeka zywane
do ekspedycji, gdzie oddziela sie kopie, odcina brzegi i poszczegdllne karty zszy-
wa w jedng catos$¢é. Tak skompletowane wyniki wedrujg do recepcji, gdzie klient
moze je odebra¢ osobiscie lub ekspedycja przesyta je pocztg. Recepcja, grupa
przygotowania i ekspedycja sg czeSciami grupy planowania.

5§

W zasadzie prace wykonywane sg w porzadku ich dostarczania. Wgodzinach

od 7,30 do 15,00 wykonywane sga prace trwajagce Kkrocej niz 30 minut.Dtuzej trwa-

jace prace wykonuje sie na maszynach po godzinie 15,00.

Bardzo ciekawie przedstawia sie przyjmowanie i wydawanie tzw. "prac ekspre-
sowych" w systemie 360/65 i 360/40. Prace ekspresowe to prace, gdzie oblicze-
nia trwajg ponizej 6 minut i przyjmowane sg przy okienku przez operatora danego
systemu bezposSrednio przed opracowaniem. Prace ekspresowe piajg zawsze pierw-
szenstwo wykonania i ptaci sie za nie wyzsze ceny.

Wazng funkcje w oddziale ruchu spetnia grupa programistow ruchu, ktérzy
oprécz réoznorodnych funkcji zwigzanych z programowaniem obliczen, kontroluja
wyniki uzyskane z maszyny i majg bezposredni kontakt z klientami.

Ceny za uzytkowanie maszyn w IBM-Datacentral w Sztokholmie sg do$é wyso-
kie .
Osrodek obliczeniowy IBM-Datacentral w Sztokholmie jest bardzo dobrze zor-

ganizowany i gwarantuje szybkie wykonanie zamdwien klientow dzieki dobremu
wyposazeniu, przy matej liczbie zatrudnionych w nim pracownikow.

Bibliografia:

[1.] V.Krizowa, M. Ruzickova - IBM-Datacentral ve Stockholmu, "Mechanizace,
Automatizace Administrativy" nr 7-8/1969

n2.] Prospekty firmowe IBM.
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K O M U N | K A T'Y

NOWY RADZIECKI BLOKOWY PNEUMATYCZNY SYSTEM
CENTRALNEJ REJESTRACIJI, REGULACIJI | ZDALNEGO STEROWANIA "CENTR"

System "Centr" wraz ze standardowymi przetwornikami, sygnalizatorami /gtdw-
nie pneumatycznym analogowym i dyskretnym sygnatem wyjsciowym/ i pneumatycz-
nymi mechanizmami wykonawczymi, przeznaczony jest do automatyzacji procesow
technologicznych w przemystach: chemicznym, petrochemicznym, hutniczym, celu-
lozowo-papierniczym i innych.

System "Centr" przedstawia operatorowi informacje w zwieztej logicznej for-

mie oraz umozliwia:

- bezposrednio, od jednego spojrzenia okres$li¢ zardwno ogdélny stan przebiegu
procesu technologicznego, jak i wszystkie nieprawidiowosci;

- operatywnie okres$la¢ wielko$ci sygnatow: mierzonych, zadanych i sterujacych;

- tatwo przechodzi¢ ze sterowania automatycznego na reczne i zmieniaé-warunki
regulacji;

-ocenia¢ za posrednictwem bloku rejestracji cyfrowej /kompleksowo i w szczeg6-
tach/ stan procesu w dowolnie wybranym momencie.

System "Centr" sktada sie z funkcjonalnych blokéw o znormalizowanych wy-
miarach, zbudowanych z elementow automatyki pneumatycznej. Cechuje go elas-
tycznos$¢, ktora umozliwia biezgcg rozbudowe przy unowoczes$nianiu procesu tech-
nologicznego i rozszerzaniu zakresu automatyzacji. System zajmuje mniej miejs-
ca niz analogiczne szafy i pulpity zbudowane z konwencjonalnych elementéw au-
tomatyki i aparatury pomiarowej.

Podstawowe dane techniczne:

2 2
Cisnienie powietrza zasilania 3-6 kG/cm lub 1,4.40,14 kG/cm
Napiecie zasilania elektrycz-
nych obwodoéw sygnalizacji 24 "~V pradu statego lubzmiennego

Zakres zmian sygnatow analo-
gowych /wejsciowych i wyjscio-

wych/ 0,2 , 1,0 kG/cm?2
W artos$ci sygnatow dyskretnych
- pneumatycznych "0 " . 0t 0,1 kG/cm N
1Y 1,1 ¢ 1,54 kG/cm
- elektrycznych "0" ........ brak napiecia zasilania
B A petna warto$¢ napiecia zasilania
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Blok sygnalizacji typu B OB

Pneumatyczny blok sygnalizacji BOB systemu "Centr" przeznaczony jest do au-
tomatycznej kontroli proceséw technologicznych, tj. do6 okreslenia faktu, miejsca
i znaku odchytki przekraczajgcej dopuszczalny poziom parametru mierzonego lub
regulowanego. Blok "5 OB posiada tgcznie 20 wej$¢ analogowych 0,2 - 1 kG/cm

Blok sygnalizacji wykonywany jest w 6 odmianach.

Liczba poziomow syg- Rodzai T .
Odmiana nalizacji kazdego Z,‘J Forma sygnatu
obwodu sygnatu
goérnych dolnych
50B - 202 1 1 elektryczny Sygnat ciggty "1"
BOB - 202JT 1 1 pneumatyczny
50B - 202M 1 1 elektryczny ?31’9”"’"‘ p”'SUJfCY ;0" L
50B - 202J1M 1 1 pneumatyczny » @ PO potwierazeni:
przyjecia informacji o
przekroczeniu przez ope
ratora,sygnat ciggty "1"
BOB - 204 2 2 elektryczny Sygnat ciggty "1" po
BOB - 204TT 2 5 pneumatyczny przekroczeniu pierwsze

go poziomu sygnalizacji;
sygnat pulsujgcy "0” i
71" po przekroczeniu
drugiego poziomu sygna-
lizacji.

Bloki z sygnalizacjg elektryczng przewidziane sg do wspoipracy z zarowkami
sygnalizacyjnymi, bloki z indeksem "fi" nie posiadajg zadnych elementéw instala-
cji elektrycznej. Wszystkie odmiany posiadajg dyskretne sygnaty wyjSciowe do
og6lnej sygnalizacji dZzwiekowej i Swietlnej.

Bloki 5 OB taczone sg z pulpitami kontrolnymi typu fi , w ktérych zainstalowa-
no lampki sygnalizacyjnelub pneumatyczne wskazniki-optyczne informujace o za-
istnieniu przekroczen w stosunku do ustalonego dolnego lub goérnego granicznego
poziomu sygnatu. Przy przekroczeniu zdalnego poziomu chociaz w jednym obwo-
dzie, blok B OB wysyta sygnat "alarm" wigczajgcy urzadzenie ogo6lnej sygnalizacji
akustycznej i Swietlnej. Rownocze$nie na pulpicie sygnalizowany jest znak odchyt-
ki /dolnej lub gdérnej/ w tym kanale, w ktdrym nastapito przekroczenie.

W zaleznos$ci od typu bloku, sygnalizator na pulpicie wtgczony jest wciggu
trwania przekroczenia lub wtgczany jest periodycznie ze statg czestotliwos$cia.

Bloki typow B OB-202M i 6 OB-202riM wysytajg sygnaty ze stalg czestotli-
woscig do chwili potwierdzenia przez operatora informacji o przekroczeniu. Po-
zwala to operatorowi na-natychmiastowe zauwazenie nowego przekroczenia i jest
duzym utatwieniem w przypadku wystapienia przekroczen w kilku obwodach.

Dane techniczne
Zakres nastaw granicznych odchytek 2 - 20%

Btagd podstawowy sygnalizacji przekroczen 1%

Biad podstawowy odchytki regulacji w przypadku
wykorzystania modutu sygnalizatora jako regula-
tora dwupotozeniowego 1%
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Wydatek powietrza nie wiecej niz 8 Nm°/h

Wymiary gabarytowe 1000 x 800 x 600 mm

Ciezar max 170 kg
Pulpit kontroli i sterowania typu FI
Pulpity kontroli i sterowania pneumatycznego typubi A systemu "Centr” prze-
znaczone sg do operatywnej kontroli i sterowania procesami technologicznymi.

Rilpit jest miejscem pracy operatora i pozwala na:

- ustalenie nominalnych wartosci parametrow, operatywng kontrole, sygnalizacje
odchytek parametrow, zdalne isterowanie obwodow regulacji;

- ustalenie nominalnych wartosci parametréw, operatywng kontrole, sygnalizacje
odchytek parametréw, zdalne sterowanie obwodéw pomiarowych;

- operatywng kontrole parametréw /rezerwal.

W zaleznos$ci od liczby obwodéw i ich rodzajow, obecnosci lub braku elemen-
téw instalacji elektrycznej, pulpit typu TT wykonywany jest w 10 odmianach.

NT l1Umowne oznaczenie Liczba kanatow

typ odmiany pulpitu Regulacji Pomiaru Rezerwy
i n-20-0-5 20 - 5
2 n-20-0-5 1T
3 n-i5-io-5
4 n_15.10-5TT 15 10 5
5 n-10-20-5
6 rr-io-20-5 n 10 20 5
7 n-5-30-5
8 rr-5-30-5 n 5 30 5
9 n -0-40-5

10 n -0-40-5 71T - 40 5

W pulpitach TT -20-0-5, TT-15-10-5, TT-10-20-5, TT-5-30-5, n -0-40-5 za-
stosowane zostaty lampki elektryczne w celu sygnalizacji przekroczen. W pozosta-
tych odmianach nie wystepujag elementy instalacji eldctrycznej. Przewidziana jest
mozliwos¢ tgczenia pulpitow, jak réwniez roéwnolegta praca kilku operatorow.

Operatywna kontrola parametrow realizowana jest za posrednictwem zadajnitow,
ktorych pokretita znajdujg sie bezposrednio na pulpicie.

Aparatura do sygnalizacji i sterowania umieszczona jestna tablicach ze sche-
matem mnemotechnicznym, zestawionym z typowych kostek jasnych i ciemnych o wy-
miarach 45 x 45 mm. Przewidziana jest mozliwo$¢ przesunie¢ i zmiany kostek w
przypadku zmiany procesu technologicznego. Kostki jasne wykorzystywane sg jako
tto schepiatu, ciemne dla przedstawienia symboli aparatury technologicznej.

Wymiary tablicy ze schematem 990 x 810 mm.

Na tablicy pulpitu zamontowane sg przyciski pneumatyczne do sprawdzenia pm-
cy obwoddéw sygnalizacji, potwierdzania otrzymania sygnatu przekroczen, oraz
aparatura do sprawdzenia przyrzadow operatywnej kontroli i sterowania.

49



Paemnatyczne urzadzenie centralnej rejestracji "Awtoregistrator”

Pneumatyczne urzgdzenie rejestracji cyfrowej "Awtoregistrator” systemu "Cetr"
przeznaczone jest do centralnej rejestracji w formie zapisu cyfrowego wzglednych
wartosci parametrow technologicznych lub parametréw i ich wartosci nominalnych
wprowadzanych na vyjscie urzagdzenia w formie zunifikowanego analogowego syg-
natu pneumatycznego 0,2-1 kG/cm~”.

Parametry i ich wartosci nominalne rejestruje sie na tasmie. Kazdy parametr
i jego warto$¢ nominalna umieszczone sg w oddzielnej kolumnie, kazdy wiersz obej-
muje dane pomiarowe odnoszgce sie do jednego odcinka czasu /120 sek/. Na po-
czatku kazdego wiersza drukowany jest czas biezacy w godzinach i minutach.

Kompletne urzadzenie "Awtoregistrator” obejmuje podstawowg szafe AP-C i
przystawki podtgczone do podstawowej czeSci, ktdre w zalezno$ci od realizowanej
funkcji wykonywane sa w dwoéch odmianach:. APfl-1 i APfl-2.

"Awtoregistrator” realizuje automatyczng rejestracje parametrow lub paramet-
row i ich wartosci nominalnych wedtug nastepujacych programow:

al Przystawka APri-1

- cykliczng rejestracje wszystkich parametréw i ich warto$ci nominalnych co 30

lub 60 minj 0
- cykliczng rejestracje parametrow, ktdre przekroczyty dopuszczalny poziom od-

chytki co 5 lub 10 min;
- rejestracjet parametrow, ktére przekroczyty dopuszczalny poziom odchytki, na

zgdanie operatora.
b/ Przystawka APfT.-2
- cykliczng rejestracje wszystkich parametrow co 5, 10, 30 lub 60 min.
Do podstawowej szafy AP-C moga by¢ podigczone max A przystawki, z ktorych

kazda moze rejestrowa¢ 25 warto$ci parametrow i czas biezacy.

Dane techniczne

Btagd podstawowy rejestracji 1,0%

Zdolnos$¢ rozdzielacza bloku czas 1 min

Odchytka czasu biezgcego max +5 min/dobe
Czas rejestracji jednego wiersza

przy dowolnej liczbie przystawek nie przekracza 120 sek
Zuzycie powietrza szafy max Nra”~/h

Zuzycie powietrza przystawek max 4 Nm3/h
Wymiary gabarytowe szafy 1000 x 800 x 600 mm
Wymiary gabarytowe przystawek 1055 x 600 x 600 mm
Ciezar szafy nie wigcej niz 160 kg
Ciezar przystawki nie wigcej niz 100 kg

Bloki regulacyjne typu b P

Pneumatyczne bloki regulacyjne typu 5 P systemu "Centr” przeznaczone sg dla
zapewnienia ciggtej regulacji poprzez wytworzenie sygnatu pneumatycznego odchyt-
ki, nastepnie oddziatujgcego na mechanizmy wykonawcze. Bloki typu 5 P spet-
niajg funkcje stabilizacji indywidualnej poszczegd6lnych parametrow, zgodnie z pra-
wem regulacji P lub PI.
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W zaleznosci od realizowanej funkcji i liczby obwodéw regulacyjnych, bloki ty-
pu 5 P wykonywane sg w 7 odmianach:

Lp* Odmiana bloku Liczba zespotéw regula- Liczba zespotow regu-

cyjnych z cztonem P lacyjnych z cztonem PI

1 6 p-n -20 20 _
2 5P-n-15 15 -
3 5p-n-io 10 -
4 6 P-n N-20 : 20
5 5 p-n N-15 : 15
6 6 P-n N-10 , 10
7  bp-n-n N-io 10 10

Dane techniczne

Zakres proporcjonalnosci od’ 5 do 3000%

Petzanie zera nie wiecej niz 1%

Czas catkowania regulatoréw Pl od 3 sek do 100 min

Zuzycie powietrza zasilania
dla blokéw P-TI1-20, P-1l1 N-20,

P-11-n N-10 nie wiecej niz 8 Nm#/h

dla blokéw BP-fl-15,

5P-T1 N-15 nie wiecej niz 6,5 Nm~/h

dla blokéow 5P-TI-10,

BP-TI N-10 nie wiecej nizb Nm~/h
Wymiary g abarytowe bloku 1000 x 800 x 600 mm

Ciezar blokéw

p-n 20 nie wiecej niz 160 kg pP-n N-15 ” :;_ " 155 kg
p-n 15 145 kg P-n N-10 " " 140 kg
p-n 10 " 130 kg p-n-n N-iott A 7”165 kg
p-n N-20 " 170 kg
Blok przyrzadéw pierwiastkujgcych typu 5kfl
Blok pneumatyczny przyrzadow pierwiastkujgcych typu 5 kil systemu "Centr"

przeznaczony jest do realizacji funkcji przerwiastkowania na sygnale wejSciowym
w podanym nizej uktadzie:

Pwyj.- 0,8 /Pwej - 0,2/ +0,2
gdzie; P - sygnat wyjsciowy w kG/cm”
P~rg. - sygnat wejSciowy w kG/cm
Blok 5kn zawiera 20 przyrzagdow pierwiastkujacych.
Dan.e techniczne

2
Zakres roboczy sygnaldw wejsciowych 0,3 - 1,0 kG/cm A
Zakres roboczy sygnatdw wyjsciowych 0,4-8 - 1,0 kG/cm

Btagd podstawowy 1% 2
Zuzycie powietrza nie wiecej niz 8 Nm /h
Wymiary gabarytowe 1000 x 800 x 600 mm
Ciezar bloku nie mniej niz 180 kg

/Opraé, na podstawie prospektu L.K./
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BIULETYN

mgr Int. Marek Orzytowskl: WEASNOSCI
UZYTKOWE WOLTOMIERZY CYPROWYCH NAPIECIA STALEGO
UKD: 621.317.725.004.12«681.3

Autor poréwnuje woltomierze kompensacyjne i cat-
kujgce pod wzgledem bardzo istotnych z * punktu
metrologii cech - ttumienia sygnatéw
oych pomiar oraz wtasnos$ci dynamicznych mierni-
kow. Wwiekszoséci przypadkéw obie grupy  wolto-
mierzy wykazujg zblitone pod tym wzgledem cechy

M.O.

mgr ini. Jozef Potrzebowsk.il STACIA
PRZYGOTOWANIA POWIETRZA 30P-4

UKD:

Omoéwiono metody przygotowania powietrza przezna-
czonego d6 zasilania elementow pneumatycznych
automatycznej regulacji. Artykut zawiera krotki
przeglad przemystowych metod osuszania powietrza
oraz opia budowy i dziatania stacji oczyszczania
jpowietrza typu SOP-4 produkcji "PAP" w Palenicy.

J.P.

.mgr inz. Ludomir Olkus$niki STANOMSKO DO-
WZOROOWANIA MAGNETOELEKTRYCZNYCH PRZYRZADOW "'PO-
; MAROWYCH

UKD: 621.317.2

Opisano stanowisko eliminujgce wady stosowanych
dotychczas metod wzorcowania przyrzadéw magneto-
elektrycznych, zwigzane z konieczno$cig pomiaru
W czasie procesu wzorcowania. W opisanym stano-
wisku szereg koniecznych do wywzorcowania przy-
rzadu napie6 wzorcowych przygotowywany jest przed
przystapieniem do wiasciwego wzorcowania, a na-
stepnie napiecia te sg kolejno zadawane na wzor-
cowany przyrzad.

L.O.
mgr inz. Krzysztof? rgckowiak: VWKRAWA
NIE PRZYRZADAMI WIELOZABIEGOWYMI NA  PRASACH
"HYDOMAT"

UKD: 621.979:62-82:62-50
Artykut omawia podstawy technologii wykrawania

detali za fimoca przyrzadéw wielozabiegowych na

prasach "HYDOMAT". irzedstawiono zalety i cechy
charakterystyczne tych pra¢ oraz dokonano ich
przegladu. Oméwiono czynniki wptywajace na trwa-
tos¢ narzedzi, doktadno$¢ wykrawania itp. Pod-

stawg opracowania artykutu byty doswindozenia i
praktyka wdrazania przyrzadéw wielozabiegowych w
2NAP "Pafal".
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zaktécaja- -

NR 1/107/ - 1971 r.

mgr Wilhelm M agiel s ki: NOAY MERNK PRO-
DUKCJI | JEGO ODDZIALYWANIE NA EKONOMIKE PRZED-
SIEBIORSTWA

UKD: 658.5

Autor uzasadnia celowo$¢ postugiwania sie ceng
produkcji jako obiektywnym miernikiem gospodar-
noéci, opartym na praoochtonno$oi produkcji wy-
robéw i ustug przeznaozonych na sprzedaz i na
potrzeby przedsigebiorstwa. Stosowanie nowego
miernika wplywa korzystnie na wyniki produkcyjne
i ekonomike ztktadu.

W.M.

Stefan Sk gpski: OMODELPRACY ZE STAZYSTAMI

UKD: 658.3

Autor uzasadnia potrzebe podejmowania przez kie-
rownictwa przedsiebiorstw réznyoh $rodkéw i  me-
tod pracy ze stazystami w oelu statego pogiebia-
nia procesu adaptacji spoteczno-zawodowej tej
grupy pracownikéw. Na przyktadzie dotychczasowych
doswiadczen "Elwro” omawia konkretne rozwigzanie,
wskazujagc na ich praktyczng przydatno$¢ do  po-
wiekszania fachowych kadr. Podejmuje probe uje-
cia catoksztattu dotychczasowych przedsiewzie¢ w
modelowy sposéb postepowania ze stazystami

S.S.

mgr inz. Zdzistaw Porebski: CENNA  POVOC
DLA ORGANIZATOROW

UKD

Oméwiono pozycje serii wydawniczej pod nazwa Bi-
blioteka Oi«anizatora Produkcji wydawanej od 10
lat przez Wydawnictwa Naukowo-Techniczne. Podano
zamierzenia Il pyklu wydawniczego ofaz tytuty jpe-
zycji, ktére czekajg na opracowania autorskie.

?.P.

mgr inz. Zdzistaw Poreb s ki: ORGANIZACIA
I PRACE NOWOCZESNEGO CENTRUM OBLICZENIOWEGO /IBM
DATACENTRAL W SZTOKHOIMIE/

UKD:

Na podstawie prospektéw firmy IEK autor charak-
teryzuje krotko zadania i organizacje poszcze-
g6lnych éddziatdéw Centrum obliczeniowego w Sstck-
holmie oraz przebieg prac nad realizaojg zlecen
klientow.

ZP.



SPRAWY ORGANIZACYINE ZJEDNOCZENIA "MERA" W ROKU 1970

W oetu dalasej integracji org»ni»»oyjn«j i przya-
pieeaeaia rozwoju informatyki w kwietniu 1970 r.
podporzagdkowana zostata Zjednoczeniu “Nera" Gen-
trala Isotniosmo-Handlowa Artykut«?«* Biurowych. Ha
bazia OTRAB utworzone zostanie przedsiebiorstwo,
“Infomera“ spetniajgace rolg! generalnego dostawcy
systeméw komputerowyoh i serwisu komputerowego sa.
tatwiajgosgo dla nabywoy komputera catos¢ prao
/od anal.izy stanu organizacyjnego, przez zapro$
jektowanie systemu, dostarczenie maszyny, szkole-
nie uzytkownikéw i serwis eksploatacyjny/,

3X.

Zgodnie z Decyzjg Prezydium Rzadu Hr 122 z dnia
6.X 1.1970 r. nastgpita integraoja handlu zagra-
nicznego z przemystem.. Zjednoczeniu "Mera"jpodpo-
.rzgdkowane zostato Przedsiebiorstwo Handlu Zagra-
nicznego "Ketronex". Wten sposéb nastgpito sku-
pienie w Zjednoczeniu ohio$oi procesu wytworczego,
poczawszy od analizy rynku, przez produkcje,sprze-
daz i obstuge serwisowg. Zapewni to dalszy inten-
sywny rozwéj produkcji i eksportu oraz wptynie na
wzrost postepu technicznego.

yss.

W Zjednoczeniu “Mera"™ w 1970 r. intensywnie roz-
wineto sie zaplecze naukowo-techniazne. Powstaly
nastepujagce nowe jednostki organizacyjne! ,

a. Instytut Maszyn Matematycznych! Oddziat IMS)
w Gliwicach, Oddziat IHM w Toruniu,

Zaktad Doswiadczalny w  Oliwioaohi

b. Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej! Od-
e dzist Z.D. we Wioctawku)
0. Przemystowy instytut Automatyki i Pomiaréwi
Oddziat Z.D. w Gdansku)

fi. Zaktady Aparatury Elektrycznej "Sefa"! Zakitad
Doswiadczalny)

«. Krakowska fabryka Aparatéw Pomiarowyoh! Oddziat
Z.D. w Sosnowoui

1. Zaktady Wytws$roze Przyrzadéw Pomiarowyoh “Eta" i
Oddziat Produkcyjny w Rdézanie.

Wramaoh Zjednoczenia "Mara“ utworzone zostat .a
zgodg Ministra Przemystu Maszynowego Gospodarstwo
Samoohodowe przy Przedsiebiorstwie Automatyki
iPrzemystowej "RAP“. Zapewni to konoentrsoje tabo-
ru samochodowego i jego lepsze wykorzystani«.
Koncentracja dotyczy réwniez zapleoza techniczne-
go, zatruilaisaia i funduszu ptac. Wsktad"Gospo-
darstwa Samochodowego wchodzg nastepujgoe“*przed-
siebiorstwa!

i-Przedsiebiorstwo Automatyki. Przemystowej "PAP"
- Zaktady Wytwoércze Przyrzadéw Pomiarowych "Era*
- Zjednoczona Zaktady Elektronicznej . Aparatury

’ Pomiarowej ’jKipo*
- Przemystowy Instytut Automatyki i 'Pomiaréw

Opracowany zostat pregr#® itowputeryzaoji Zjedno-
czenia "Mera" na lata 1971 - 1975. Program iwzj&d-
nia rozw6j zaplecza naukowo-technicznego w Zjed-
noczeniu i wskazuje kierunki poszczeg6lnych praed-
siewzied, zapewniajgcych dostarczenie uzytkowni-
kom komputeréw wraz z systemami ich zastosowan,
ktadagc nacisk na sprawy oprogramowania uzytkowego
1 maszynowego.

Wubiegtym roku dokonano generalnej zmiany pro-
filu produkcyjnego w Warszawskich Zaktadach Apa-
ratury laboratoryjnej i Pomiarowej WZAIiP.Zaktad
ten po przejeciu Zaktadéw Artykutéw Technicznych

fPiastio" jest przedsiebiorstw« produkujacym
urzadzenia pamieci af.o. i urzadzen prsygotowania i
danych na nos$nikach magnetycznych. Nazwa jego

brzmi obecniei Warszawskie Zaktady Urzadzen In-
formatyki “Msraaat".
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Cena 43.- zt

Pren.roczna 516.- zt



