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Przemystowy Instytut
Automatyki i Pomiarow
Oddziat we Wroctawiu

KONWERTER ANALOGOWO-CYFROWY AC-11

1. Wstep

Rozw0j systemow centralnej rejestracji danych pomiarowych jest Scisle
zwigzany z rozwojem konwerteréw analogowo-cyfrowych, ktére sa ogniwem #t3-
czacym obiekt z rejestratorem . Wstosunku do konwerterOw stawiane sg wy-
magania duzej szybkos$ci przetwarzania, duzej doktadnos$ci i niezawodnoSsci.
Wymagania te sg w pewnym sensie sprzeczne, zwtaszcza gdy sie uwzglednia
aspekty ekonomiczne. Kompensacyjna metoda konwersji z zastosowaniem kon-
wertera cyfrowo-analogowego jako elementu sprzezenia zwrotnego umozliwia
kompromisowg realizacje powyzszych wymagan.
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Rys. 1. Schemat blokowy konwertera
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Konwerter kompensacyjny analogowo-cyfrowy AC-11 stuzy do przetwarzania
napie¢ dodatnich .i ujemnych w zakresie od -10 V do +10 V na kod dwdjkowo-
,dziesietny o wagach 8-4-2-1 /16 bitow wartosci +1 bit znakowy/. Szybkos$¢
przetwarzania wynosi 1000 konwersji na sekunde, uchyb réwny jest +0,05$%
od maksymalnej wartosci napiecia wejsciowego. Rezystancja wejsciowa wy-
nosi 25 kil. Konwerter wykonany jest na krzemowych elementach po6iprzewod-
nikowych z zastosowaniem obwodu scalonego w komparatorze.

2. Zasada dziatania

Na rys. 1 przedstawiono schemat blokowy konwertera analogowo-cyfrowe-
go. Konwerter posiada nastepujace podstawowe uktady:
- uktad poréwnywania napieé PN /komparator/,
- uktad napiecia wzorcowego NW,
precyzyjny dzielnik napieé¢ PDN,
- -uktad sterowania US,
- deszyfrator M,
'"- rejestr przesuwny RE1,
- rejestr wyjsciowy RE2 .

Pierwsze-trzy uktady tworza tak zwang cze$¢ analogowa, ktora decyduje

g podstawowych -parametrach konwertera; pozostate uktady nalezg do czeSci
cyfrowej..

Konwerter pracuje, na zasadzie kompensacyjnej. Wuktadzie poréwnywania
napie¢ PN odbywa sie poréwnywanie napiecia wejsciowego Ux z napieciem kom
pensacyjnym U”, wytwarzanym przez precyzyjny dzielnik napie¢ PDN. War-
tos¢ napiecia odpowiada stanom rejestru wyjsciowego RE2 w procesie
przetwarzania.

Rys. 2 przedstawia uproszczony schemat uktadu poréwnywania napie¢ PN,
ilustrujgcy zasade przetwarzania napie¢ dodatnich i ujemnych. Rys. 3a od-
wierciedla mechanizm kompensacji na modelu mechanicznym. Podczas przet-
warzania napie¢ dodatnich dzielnik R3 - R4 zasilany jest napieciem wzor-
cowym UQ = +9,167 V. Dodatnie napiecie w punkcie b dzielnika podawane
jest na wejsScie nieinwerterowe wzmacniacza réznicowego. Po zakonczeniu
przetwarzania warto$¢ napiecia w punkcie a jest réwna warto$ci napiecia

w punkcie b, a napiecie odpowiadajgce zawartos$ci rejestru wyjsciowego EE2
Wynosi:

-DO

Uk = Ukmax - Ux < RT

Przy pomocy deszyfratora M kod wrejestrze wyjsciowym RE2 przeksztat-
cany jest w kod odpowiadajgcy warto$ci napiecia przetwarzanego.



Podczas przetwarzania napie¢ ujemnych klucz tranzystorowy K zwarty
jest do magy. Napiecia w punkcie a i b po zakonczeniu przetwarzania sg
rowne zeru. Wowczast

A zawartos¢ rejestru wyjsciowego odpowiada wartosci napiecia wejsciowego.

iiasiatanie konwertera zostanie opisane na podstawie schematu blokowego

/rys. 1/ oraz wykresu czasowego /rys. 4/-

Sye. 4. Wykres czasowy



Impuls start, doprowadzony na wejscie 3 uktadu sterowania US, wyzwala
swym opadajacym zboczem proces konwersji. Proces ten rozpoczyna sie od
mwygenerowania na wyjsciu 7 uktadu sterowania impulsu zerujgcego rejestry
RE1 i RE2. Nastepnie do komdrek zerowych rejestréw REl i RE2 wpisane zo-
stajg jedynki. Stanowi "1" komorki zerowej rejestru RE2 odpowiada znak
minus przetwarzanego napiecia. JeS$Sli w ciggu nastepnych 35yia z uktadu
poréwnywania napieé PN nie zostanie przestany na wejscie 4 ukiadu ste-
rowania sygnat zaprzeczajgcy, konwerter do kofAca konwersji bedzie pra-
cowat wedtug algorytmu pomiaru napie¢ ujemnych. Gdy w czasie pierwszych
35yis konwersji na wejsc.iu 4 uktadu sterowania pojawi sie sygnat "0", na
wyjsciu 6 tego uktadu powstaje impuls wycofujacy jedynke z komdrki zero-
wej rejestru RE2, co ma miejsce przy przetwarzaniu napieé dodatnich.

Po uptywie 53 jus od momentu startu jedynka zostaje przesunieta z ko-
morki zerowej RE1 do komdrki nastepnej tego rejestru. Gdy 3,ns pozniej
na wyjsciu 5 US pojawi sie impusl wpisujgcy , to spowoduje on wpisanie je-,
dynki tylko do komérki 1 rejestru RE2.

Spowoduje to na-stepnie przetgczenie odpowiedniego klucza tranzystoro-
wego w uktadzie PDN i doprowadzenie do uktadu poréwnania PN napiecia kom-
pensujgcego U]®, odpowiadajgcego 8 V napiecia wejSciowego. Uktad PN decy-
duj e, czy nastgpito niedokompensowanie, czy tez przekompensowanie na-:
piecia Ux. Wrozwazanym przypadku na wyjsciu 4 uktadu PN potencjatl opada
do zera. Swiadczy to o przekompensowaniu napiecid wejSciowego. Po Upty-
wie 25yrs komdrka pierwsza rejestru RE2 zostaje zatem wyzerowana impul-
sem z wyjscia 6 uktadu US i napiecie kompensujagce "8 V' zostaje wycofa-
ne z wejscia 10 PN.

Po kolejnym impulsie przesuwajagcym rejestru REl /wyjscie 8 US/, doi
drugiej komorki rejestru RE2 /wyjScie 5 US/ zostaje wpisana jedynka.
Dzieki temu uktad pordwnania otrzymuje napiecie U*, odpowiadajgce 4 Vna-
piecia wejSciowego. Poniewaz uktad poréwnywania napiecia wskazuje niedo-
kompensowanie /rys. 4/, jedynka w drugiej komoérce RE2 nie jest wycofana.

Kazdy kolejny impuls na wyjsciu 8 uktadu US powoduje wiec przesunie-
cie jedynki wrejestrze REL o jedng komorke w prawo. Tym samym, z kazdym
nastepnym taktem stwarza sie mozliwo$s¢ spetnienia coraz to innego iloczy-
nu miedzy rejestrem REl i RE2,

W chwili dotarcia jedynki wrejestrze REL do siedemnastej komorki na-
stepuje zablokowanie uktadu sterujgcego, otwarcie bramek B3 oraz zasyg-
nalizowanie na wyjsciu KK konca konwersji. Sran rejestru RE2 kmoze by¢
wyprowadzony przez bramki Bl lub przez matryce M i bramki B2 - w zalez-
nosci od znaku przetwarzanego napiecia.

Opisany wyzej sposOb kompensacji ma te zalete, ze wymaga tylko jednego
zrodta napiecia wzorcowego, a przetaczniki tranzystorowe stale sg jedna-

kowo spolaryzowane, co w duzej mierze utatwia kompensacje btedu wywotane-
go przez napiecia szczagtkowe przetgcznikow.

3. Wybrane uktady
Uktad napiecia wzorcowego

Uktad stuzy do wytwarzania stabilnego napiecia Uo = 9,167 V, tPrzy tak
wybranej wielkoéci napiecia wzorcowego maksymalne napiecie otrzymywane z
precyzyjnego dzielnika oporowego



Rys. 5 przedstawia schemat ideowy uktadu. Jest to szeregowy stabiliza-
tor napiecia sktadajacy sie z zespotu TWumieszczonego w termostacie i
pakietu WN. Zespd6t TW zawiera rezystory Rl t- R3 dzielnika napiecia, skom-
pensowang temperaturowo diode Zenera D1 wraz ze zrédiem pragdowym zasila-

jacym te diode, oraz wzmacniacz ré6znicowy /T1, T2/. Przy pomocy rezysto-
ra drutowego R3 /IW/ posiadajgcego 10 sekcji po 25il odbywa sie zgrubne
ustawianie napiecia wyjsciowego. Doktadng wartosé napiecia ustawia sie
zwierajgc poszczegOlne sekcje /wartosci w kodzie dwojkowym/ opornika
R1 » 30CI/WN/. Przy zwarciu rezystora Rl napiecie w punkcie 11 dzielnika
.wzrasta o wartos¢ odpowiadajgcg jednej sekcji rezystora R3 /TW/. Dzieki
temu mozna w prosty sposOb ustawi¢ doktadng warto$¢ napiecia wyjsciowe-
go przy wilaczonym termostacie.

Niestabilno$¢ napiecia wyjSciowego przy obcigzeniu do 50 mA oraz zmia-*
nach napiecia zasilania i temperatury otoczenia /-5 * +69°C/, jest mniej-
sza od 1 mV.

Komparator

Rys. 6. przedstawia schemat ideowy komparatora. Podstawowym elementem
tego uktadu jest scalony wzmacniacz SPC709. Poréwnanie napie¢ Ux i Ue z
dzielnika precyzyjnego odbywa sie na rezystorach R1 i R2. Rezystory Rl t
R4- wykonane sg z drutu oporowego i majg tolerancje +0,01$. Rezystor z od-
czepami R5 stuzy do ustawiania zera przy pomiarze napie¢ dodatnich /"+0"/
a do ustawienia zera wzmacniacza /"-0"/ stuzy potencjometr P1. Na wejs-
cia <9 i 10 przychodzi sygnat znak, powodujacy zwarcie tranzystora T1 lub
3?2, w zaleznos$ci od biegunowoS$ci przetwarzanego napiecia.

Desz.yfrator

Strukture logiczng konwertera zilustrcwano schematem logicznym jednej
dekady uktadu zamiany kodu na dopetnienie wraz z przetlgcznikami tranzysto-
rowymi /Rys. 7/. Wyjscia z przerzutnikdw rejestru RE2 /rys. 1/ oznaczo-
no al, a2 itd., gdzie cyfrom odpowiadajg wagi poszczegdlnych bitow. W mo-
mencie pojawienia sie sygnatu Cl odblokowane zostajg wyjscia cyfrowe kai-

7
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+ 15V of

Rys. 6. Komparator

Wertera Al....A8. WejsScia C2 i C3 stuzag do przetgczania kodu prostego na
dopetnienie. Wyjscia B1l....B4 zasilajg z przetagcznikdw odpowiednie wejs-
cia dzielnika oporowego.

Rys. 7. Schemat logiczny daszyfratora dla jednej dekady

4. Wykonanie konstrukcyjne

Konwerter wykonany jest w postaci bloku przeznaczonego do montazu w
szafie. Ptyta czotowa - znormalizowana, 19-calowa. Uktady cyfrowe umiesz-
czone sg w pakietach zakonczonych tgczowkg. Pakiety znajdujg sie w kase-
cie, umozliwiajgcej dostep do wyjs6 pakietdw podczas pracy urzadzenia.
Cze$¢ analogowa - komparator, precyzyjny dzielnik, uktad napiecia wzorco-
wego - umieszczona jest na Sciance bocznej w ekranie metalowym. taczéwki
/wejSciowa, wyjsciowa i sieciowal/ umocowane sg na tylnej Sciance.

8



sigr inz. Zygmunt. JAROSZEWSKI
mgr inz. Zbigniew JAWORSKI

Zaktad Doswiadczalny "PAP”

URZADZENIE DO DWUSTOPNIOWEJ SYGNALIZACJI STANOW OBIEKTOW USe-21

Urzadzenie do dwustopnio.wej sygnalizacji stanow obiektow USe-2 1 jest
przeznaczone do wskazywania stanow proceséw przemystowych przy oddziaty-
waniu na nie rdznego rodzaju zaktdcen. Jest ono pewng modernizacjg urza-
dzen typu USe-11 /z zasilaczem/ i USe-12 /bez zasilacza/, opracowanych w
Zaktadzie DosSwiadczalnym Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej. Przy
konstrukcji USe-21 wykorzystano dosSwiadczenia eksploatacyjne, uzyskane od
uzytkownikéw urzgdzen USe-11 i USe-12, uwzgledniono opinie Biur Projek-
towych Automatyki oraz aktualne tendencje $Swiatowe w dziedzinie urzgdzen
sygnalizacji.

Do istotaych wad znanych dotychczas ukiadéw do dwustopniowej sygnali-
zacji stanow obiektéw nalezg: brak uniwersalnego rozwigzania uktadu, w
ktérym realizacja obwodu sygnalizacyjnego z pamiecig lub bez pamieci,syg-
nalizacja od stykdéw technologicznych czynnych lub biernych, moga by¢ wy-
brane na etapie montazu urzgdzenia a nawet w czasie jego eksploatacji oraz
niemozno$¢ centralnego sprawdzania poprawnos$ci dziatania catego urzadze-
nia sygnalizacji za pomocag jednego przycisku‘sprawdzajgcego /sprawdzane
sg tylko wskazniki sygnalizacji/. Realizacja urzgdzen sygnalizacji w
technice dynamicznej czyni je mato odpornymi na zaktdcenia przemystowe,
natomiast realizacje na przekaznikach obcigzone sg przede wszystkim nis-
kg niezawodnos$cig dziatania.

Opis urzadzenia

Nalezato wiec opracowa¢ urzgdzenie do dwustopniowej sygnalizacji sta-
néw obiektdw, spetniajagce podobne funkcje co urzadzenia tego typu produ-
kt vane przez czotowe firmy zagraniczne. Urzadzenie miato by¢ proste w
budowie, o matych gabarytach, tatwe do produkcji, w miare tanie, a prze-
de wszystkim niezawodne w dziataniu i pozbawione wymienionych uprzednio
wad.

Cel ten osiggnieto przez zrealizowanie uktadu w technice statycznej.,
bezstykowej na poéiprzewodnikowych, krzemowych elementach logicznych/spet-
niajacych funkcje Peirce'a, zwanych w skrocie elementami NOi/i elementach
sumy logicznej /rys. 1/.

Wszystkie obwody sygnalizacji indjeidualnej wurzadzeniu USe-21 maja
jednakowg budowe i sktadajg sie z jednego wzmacniacza OR 12 o dwécn wej$-
ciach realizujgcych funkcje sumy logicznej, pieciu elementéow NOR /6,7,8,



ftys. 1. Sche/nat logiczny uktadu do dwu-
stopniowej sygnalizacji stanéw obiektow
z pamiecig: 1 - przycisk kwitujgcy, 2 -
przycisk sprawdzajacy, 3 - zrodio syg-
natéw "Jedynkowych", 4 - styk technolo-
giczny stanu obiektu, 5 - generator im-
pulséw prostokatnych, 6,7,8,13,14 -ele-
ment logiczny NOR, 9 - buczek, 10 -wie-
lowejsciowy wzmacniacz OR, 11 - lampka
sygnalizacyjna, 12 - dwuwejSciowy wzmac-
niacz OR

13, 14/ oraz wskaznika sygnalizacji indywidualnej /lampka 11/. Wcelu u-
zyskania sygnalizacji grupowej /sygnat akustyczny/, wyjsScia elementéw NCR
8 z kazdego obwodu sygnalizacji indywidualnej sg potaczone z wejsciami su-
my logicznej wzmacniacza 10 obwodu sygnalizacji grupowej, ktérego wyjscie
jest potaczone ze wskaznikiem sygnalizacji grupowej /buczek 9/. WyjsScie
generatora impulséw prostokatnych 5 jest potgczone z jednym z wejs¢ ele-
mentu NOB 8 w kazdym obwodzie sygnalizacji indywidualnej .

Ponadto zastosowano w uktadzie przycisk sprawdzajacy 3, ktéry jest po-
tagczony w kazdym obwodzie sygnalizacji indywidualnej z wejsciem elementu
NOR 6, na ktdérego inne wejscie podawana jest zmiana stanu obiektu za pomoca
stykow technologicznych 4, oraz przycisk kwitujagcy3/ 1 do skwitowania za-
istniatych zmian stan6éw obiektow. Przez usuniecie z obwodu sygnalizacji
indywidualnej elementu NOR 14 obwdd ten traci zdolno$é pamietania wystg-
pienia sygnatu odpowiadajagcego zmianie stanu obiektu. Sposob otrzymania
sygnalizacji zmian stanu obiektu od stykéw technologicznych biernych zos-
tanie podany w dalszej cze$ci artykutu przy omawianiu schematu ideowego
obwodu sygnalizacji indywidualnej.

Poniewaz uktad, na podstawie ktérego wykonano urzgdzenie, jest reali-
zowany w technice statycznej, cechuje go wiec duza odporno$¢ na rdéznego
typu zaktécenia. Dzieki zastosowaniu, w podany wyzej sposéb, przycisku
sprawdzajgcego - istnieje mozliwo$¢ sprawdzania funkcjonalno$ci catego
urzadzenia, a nie tylko samych wskaznikéw sygnalizacji indywidualnej i
grupowej, jak to byto dotychczas. Wprzypadku Wwystapienia nieprawidtowos-
ci wdziataniku uktadu mozna jg zlokalizowaé z doktadno$cig do indywidu-
alnego obwodu sygnalizacyjnego /odpowiadajgcy temu obwodowi wskaznik syg-
nalizacyjny nie da sygnatu lub da sygnat niewtasSciwy/. Uktad jest zrea-
lizowany z bardzo matej /w pordwnaniu z innymi uktadami tego typu/ iloSci
elementéw logicznych, pieciu elementéw NOR i jednego wzmacniacza dla victa-

przez operatora wystapienia przekroczenia stanu, a czynno$¢ skwitowania
przenosi sygnalizacje przekroczenia stanu z postaci czynnej w postac
bierng.
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du z pamiecig oraz czterech elementéw NOR i jednego wzmacniacza dla ukita-
du bez pamieci, w przypadku obwodu sygnalizacji indywidualnej i z jednego
wzmacniacza o n wejsciach sumowania logicznego w przypadku jsygnalizacji
grupowej, gdzie n jest liczbg obwoddw sygnalizacji indywidualnej. Dzigki
temu uktad jest bardziej niezawodny od innych rozwigzan.

Analiza pracy urzadzenia

Na podstawie rys. 1 zostang omdwione poszczegdlne przypadki pracy
uktadu do dwustopniowej sygnalizacji standéw obiektdw z pamiecia.

1. Stan poczatkowy uktadu: styk stanu obiektu 4 jest otwarty.

Po zatgczeniu zasilania nalezy uktad wyzerowaé przez chwilowe zamkniecie
styku przycisku kwitujacego 1. Na wyjsciu elementu NOR 13 powstanie syg-
nat o wartosci "0" logicznego, a na wyj$ciu NOR 6 sygnat o wartosci "1"

logicznej, ktory blokuje impulsy podawane z generatora impulséw 5 na wejs-
cie elementu NOR 8. Wzmacniacz OR 12 nie jest wysterowany i lampka syg-
nalizacyjna 11 nie Swieei sie. Wzmacniacz OR 10 takze nie jest wystero-
wany i buozek 9 nie wydaje sygnatu akustycznego.

2. Zaistniata 1 ustgpita zmiana stanu obiektu: nastapito zamkniecie, a
nastepnie otwarcie styku stanu obiektu 4.

Zamkniecie styku 4 powoduje podanie sygnatu o wartosci "1" ze.zrodta syg-
natow” "jedynkowych" 3 na wejscie elementu NOR 6, na ktdrego wyjsciu wys-
tagpi sygnat o warto$ci "0". Poniewaz na wyjsciu elementu NOR 13 jest w
dalszym ciggu sygnat o wartosci "0", wiec na wyjsciu elementu NOR 8 wys-
tapi cigg impulséw prostokgtnych. Spowoduj e to okresowe wysterowanie
wzmacniacza 12 oraz wzmacniacza 10, a wiec przerywane S$vyiscenie lampki
sygnalizacyjnej i przerywany sygnat akustyczny z buczka, o czestotliwos$ci
impuls6w podawanych z generatora. Otwarcie styku 4 nie powoduje zmiany
stanu uktadu, poniewaz nie wyczuwa tego przerzutnik typu S-R, sktadajacy
sie z dwdch elementéw NOR /6 i 14/. jJktad pamieta -wystgpienie impulsu, od-
powiadajgcego zmianie staru obiektu.

3. Wystgpita zmiana stanu obiektu, ustgpita i zostata skwitowana: na-
stapito zamkniecie i otwarcie estyku stanu obiektu 4, styk przycisku kwi-
tujgcego 1 zostat na chwile zamkniety.

Do chwili nacisniecia précisku kwitujacego uktad dziata jak w przypadku
opisanym powyzej. Chwilowe naciSniecie tego przycisku powoduje podanie
sygnatu o wartosci " 1" ze Zr6dta sygnatéw "jedynkowych" na dwa elementy
NOR /7 i 14/. Na wyjsciu elementu NOR 6 pojawi sie sygnat o wartosci "1",
ktory blokuje impulsy podawane z generatora, w wyniku czego buczek prze-
staje wydawaé sygnat akustyczny i lampka sygnalizacyjna przestaje Swie-
ci¢. Uklad wraca do stanu poczatkowego.

4. Wystagpita zmiana stanu obiektu, zostata skwitowana i ustgpita: na-
stgpito zamkniecie styku stanu obiektu 4, zostat na chwile zamkniety styk
przycisku kwitujgcego 1, nastgpito otwarcie styku stanu obiektu 4.

Zamkniecie styku stanu obiektu powoduje opisane po?/yzej dziatanie uktadu.
Chwilowe nacisniecie przycisku kwitujgcego powoduje pojawienie sie sygna-
tu o wartos$ci "1" na wyjsciu elementu NOR 13* Sygnat ten blokuje impulsy
podawane z generatora, w wyniku czego nie jest wysterowany wzmacniacz 10
i buczek przestaje wydawa¢ agygnat akustyczny. Sygnat o wartosci "1" z
wyjscia elementu NOR 13 powoduje tez state wysterowanie wzmacniacza 12
i lampka sygnalizacyjna Swieci sie Swiatlem ciggtym, Otwarcie styku 4
powoduje zmiane stanow przerzutnikéw typu S-R, sktadajacych sie odpowied-
nio z elementow NOR /6 i 14/ oraz /7 i 13/ i uktad wraca do stanu poczat-
kéwego.
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5. Sprawdzenie funkcjonalnego dziatania catego uktadu: nalezy w tym ce-
lu zamkna¢ styk przycisku sprawdzajgcego 3, nastepnie na krotko zamkngé
styk przycisku kwitujgcego 1 i otworzy¢ styk przycisku sprawdzajgcego 3,

Sprawdzeniu podlegajg wszystkie obwody sygnalizacji indywidualnej i obwod
sygnalizacji grupowej, przy czym kazdy z obwodéw sygnalizacji indywidual-
nej zachowuje sie jak obwod pojedynczy, co-zostato wyjasnione w punkcie
poprzednim. Ostatnie sprawdzenie jest jednocze$nie proba krytyczng na
pobieranie mocy z zasilacza:, poniewaz sg wtedy wzbudzone wszystkie obwo-
.dy sygnalizacyjne.

Dziatanie uktadu do dwustopniowej sygnalizacji stanow obiektow bez pa-
Inieci zostanie omdwione na podstawie rys. 2, na ktdrym podany jest sche-
mat logiczny uktadu. ROzni sie on od poprzednio opisanego tym, ze z tego
ostatniego usunieto element NOR 14 i zwigzane z nim potgczenia.

rl

JRys. 2. Schemat logiczny uktadu do dwu-
stopniowej sygnalizacji stanéw obiektow
bez pamieci: 1 - przycisk kwitujtcy, 2 -
przycisk sprawdzajacy, 3 - zrodio syg-
natdw "jedynkowych", 4 - styk technolo-
.giczny stanu obiektu, 5 - generator im-

pulséw prostokatnych, 6,7,8,13 - ele-
msit logiczny NOR, 9 - buczek, 10-wie-
lowejociowy wzmacniacz OR, 11 - lampka-
sygnalizacyjna, 12 - dwuwejéciowy wzmao-
niacz CR

Przypadki pracy -ukiadu bez pamieci
1. Stan poczatkowy uktadu: styk stanu obiektu 4 jest otwarty.

Na wyjsciu elementu NOR 13 wystepuje sygnat o wartos$ci "0". Impulsy z ge-
neratora impulséw prostokatnych 5 sg blokowane sygnatem o warto$ci "1"po-
dawanym z wyjscia elementu NOR 6 na wejscie elementu NOR 8. Wzmacniacz CR
12 nie jest wysterowany i lampka sygnalizacyjna 11 nie Swieci sie. Nie

jest wysterowany takze wzmacniacz OR 10 i buczek 9 nie wydaje sygnatu akus-
tycznego.

2. Zaistniata i ustgpita zmiana stanu obiektu: nastapito zamkniecie i
otwarcie styku stanu-obiektu 4.

Zamkniecie styku 4 spowoduje podanie sygnatu o wartosci "1" ze Zrodta syg-
natow "jedynkowych” 3 na wejScie elementu NOR 6, na ktérego wyjsciu wy-
stapi sygnat\o wartosci "0". Poniewaz stan przerzutnika typu S-R, sktada-

jacego sie z dwdch elementéw NOR /7 i 13/ nie ulega zmianie, wiec na wyjs-
ciu elementu NOR 8 wystapi cigg impulséw, powodujgcych przerywane Swiece-
nie lampki i przerywany sygnat akustyczny z buczka o czestotliwos$ci im-
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puls6w podawanych, z. generatora.-. Otwarcie styku 4 powoduje zablokowanie
impulséw generatora przez sygnat o wartosci "1" podawany z wyjscia ele-
mentu NOR 6. Uklad wraca do stanu poczatkowego, nie pamieta wystgpiada
zmiany stanu obiektu»

3. Wystgpita zmiana stanu obiektu, zostata skwitowana i ustgpitarna-
stagpito zamkniecie styku stanu obiektu 4, na chwile zostat za kniety styk
przycisku kwitujgcego 1;nastgpito otwarcie styku stanu obiektu 4.

Zamkniecie styku stanu obiektu wywotuje opisane powyzej dziatanie uktadu.
Chwilowe nacisniecie przycisku kwitujgcego powoduje podanie sygnatu 0
wartosci " 1" ze Zrodta sygnatéw jedyhkowych" 3 na wejscie elementu NCR7e
Na wyjsciu elementu NOR 13 pojawi sie sygnat o wartosci "1", ktéry blo-

kuje impulsy z generatora,w wyniku czego'nie j.est wysterowany wzmacniacz
10 i buczek przestaje wydawa¢ sygnat akustyczny. Sygnat-o wartosci "1" z
wyjscia elementu NOR 13 powoduje state wysterowanie wzmacniacza 12 i lamp-
ki sygnalizacyjna Swieci sie Swiatlem ciggtym. Otwarcie styku 4 powoduje
zmiane stanu przerzutnika typu S-R i uktad wraca do stanu poczagtkowego.

4. Sprawdzenie funkcjonalnego dziatania catego uktadu: nalezy wykonaé
takie same czynnoS$ci jak przy sprawdzaniu uktadu.z pamiegcig.

Dziatanie uktadu powinno by¢ takie jak w punkcie poprzednim.

" Wybrane -zagadnienia realizacji uktadowej

Na rys. 3 podany jest schemat ideowy obwodu sygnalizacji indywidual-
nej. -W celi uzyskania sygnalizacji do poszczeg6lnych punktéw tego obwo-
du nalezy przytacg/¢ odpowiednie elementy: miedzy punkt PS i dodatni biegun

tys. 3. Schemat ideowy obwodu gygnaglizacji indywidualnej

napiecia zasilajacego - przycisk sprawdzajgcy, miedzy punkt PK i dodatni
biegun napiecia zasilajagcego - przycisk kwitujgcy, miedzy punkt 10 i do-
datni biegun napiecia zasilajagcego - lampke sygnalizacyjng. Do punktu ST
nalezy przytaczy¢ styki technologiczne czynne lub bierne. Przy sygnali-
zacji od stykow czynnych drugi koniec stykdw ndlezy potgczy¢ z dodatnim
biegunem napiecia zasilajagcego; w przypadku sygnalizacji od stykéw bier-
nych drugi koniec stykdéw nalezy potgczyé z ujemnym biegunem, a punkt A
obwodu z dodatnim biegunem napiecia zasilajgcego. Do punktu 0 nalezy do-
prowadzi¢ impulsy z generatora impulséw prostokatnych, a punkt We B na-
lezy potgczy¢ z wejsciem wzmacniacza sygnalizacji grupowej. Na wejsciu
obwodu sygnalizacji indywidualnej jest dioda Dl oraz pojemno$¢ C, ktore
czynig obwdd niewrazliwym na r6znego rodzaju zaktdcenia. Wszystkie ele-
menty NOR sg zbudowane w uktadzie oporowo-tranzystorowego wzmachiacza, pra-
cujgcego z nasyceniem tranzystora. Wzmacniacz OR, ktérego obcigzeniem jest
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lampka sygnalizacyjna /lub inny element typu R,L/ jest zbudowany jako
wzmacniacz oporowy, pracujgcy z nasyceniem tranzystora i z diodg w obwo-

dzie kolektora, zabezpieczajgcg tranzystor przed przepieciami przy obcig-
zeniach indukcyjnych.

Na rys. 4-jest podany schemat ideowy generator® impusléw prostokatnych
i wzmacniacza obwodu sygnalizacji grupowej.. Genera ,or impulséw prostokat-
nych jest zbudowany w uktadzie multiwibratora astaDilnego pracujgcego z
nasyceniem tranzystoréw i poziomowaniem w obwodach kolektoréw..W celu u-
niezaleznienia czestotliwos$ci generowanych impulséw od zmian napiecia za-
silajacego urzadzenie wprowadzono stabilizacje napiecia zasilajgcego ge-
nerator /na rezystorze Rl i diodzie Zenera D1/. Impulsy z generatora po-
biera sie z jego wyjscia wtornikowego G, dzieki czemu generator moze wy-
sterowa¢ jednocze$nie 50 obwoddw sygnalizacji indywidualnej. Wyjscie wzmac-
niacza sygnalizacji grupowej /Wy B/ jest wuktadzie praktycznym potgczo-
ne, z uzwojeniem przekaznika licencyjnego typu R15, ktérego styki znajduja
sie w obwodzie zasilania buczka. Dioda D6 chroni tranzystor T8 wzmacnia-
cza przed przepieciami, ktore tu wystepujg, poniewaz obcigzenie wzmacnia-
cza ma charakter indukcyjny.

Do realizacji funktoréw logicznych zastosowano najtanszg i najbardziej
niezawodng technike oporowo-tranzystorowgag. Niezawodno$¢ dziatania elemen-
tow logicznych osiggnieto tu przez zaprojektowanie ich "metoda najgorsze-
go przypadku" ze znacznymi zapasami konstrukcyjnymi, uwzglednia jacymi sta-
rzenie sie elementéow, wplywy temperaturowe i tolerancje napiecia zasilajg-

cego. Do realizacji -uktadu uzyto krzemowych tranzystorow epiplanamych
HF-519 i planarnych diod krzemowych BAY-54, przeznaczonych do pracy impul-
sowej, co pozwolito na znaczne zwiekszenie zakresu dopuszczalnych zZmi8~|

temperatuiy pracy urzgdzenia.

Dane techniczne

Technika realizacji: uktady logiczne obwoddéw sygnalizacyjnych zrealizowa-
no w technice statycznej potencjatowej oporowo-tran-
zystorowej. /Tranzystory i diody krzemowe; BF-519;
BAY-54/.

Maksymalna liczba obwodéw sygnalizacyjnych
Iprzy dowolnym wyborze liczby obwodéw:
"z pamiecig" i "bez pamieci", wzbudza-
nych zestykami czynnymi /zwiernymi/ i
zestykami biernymi /rozwiemymi/
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Napiecie zasilajgce:

al/ wykonanie z zasilaczem 220 V* 50 Hz

b/ wykonanie bez zasilacza +24 V

Tolerancja napiecia zasilajgcego +10%. -20%

Moc wzbudzenia pojedynczego obwodusygnalizacyjnego 10 MW

Napiecie wzbudzenia obwodu .0d +12 V do +30 V
Bezystancja wejscia wzbudzajgcego obwdd 40 kil

Srednia moc pobierana przez obwdd 350 MW

Wejscie urzadzenia dla witaczenia wspoOlnego
alarmu-/buczkal/: zestyki przekaZznika elektromagnetycznego serii R15
Wymiary 520 x 550 x 185 mm

Warunki pracy
Temperatura otoczenia

al/ dla wykonania z zasilaczem -10°C + +50°C
b/ dla wykonania bez zasilacza -30°C + +60°0
Wilgotno$¢ wzgledna max 90%
Dane techniczne elementow wspoOtpracujgcych
Moc lampek.sygnalizacyjnych max 3 W
Napiecie lampek sygnalizacyjnych 24 V
Prad obcigzenia stykdw, przetgcznika sprawdzajgcego

[PS/'i przycisku kwitujgcego /fcK/ 0,05 A

Obudowa urzgdzenia

Obudowa urzagdzenia sygnalizacji USe-21 jest ptaskg skrzynka wykonang z
blachy i przystosowang do zabudowy na $cianie. Przepusty na przewody +tg-
czgce umieszczone sg od dotu obudowy. Urzgdzenie sygnalizacji jest zamy-
kane za pomocag drzwiczek zaopatrzonych w zamek. Wdrzwiczkach wbudowana
jest wktadka z przezroczystego szkta organicznego, pozwalajgca na obser-
wacje lampki sygnalizujgcej zasilanie uktadu.

Wewnatrz obudowy znajduje sie otwierana ptyta, do ktédrej umocowane s3
podstawki wkiadek wielowtykowych obwodéw sygnalizacyjnych,generatora i
przekaZznika elektromagnetycznego oraz lampka sygnalizujgca zasilanie. Kaz-
dy obwoéd sygnalizacyjny stanowi oddzielng wktadke wielowtykowg /obudom
analogiczna jak dla przekaznika licencyjnego R15/, podobnie i uktad gene-
ratora. Ptyta z wkiadkami obwodéw sygnalizacyjnych otwiera sie na strone
przeciwng niz drzwiczki zewnetrzne, listwy zaciskowe dla przewodéw tacza-
cych znajdujg sie na tylnej $cianie obudowy, dostepne dopiero po otwarciu
ptyty. Wdolnym prawym rogu obudowy umieszczony jest zasilacz, bezpiecz-
niki i wytacznik zasilania.

Na fotografii pokazano wkladke obwodu sygnalizacyjnego-kompletng i
po zdjeciu przezroczystej obudowy.

Uwagi koncowe

Powszechnie znane byty trudnosSci wynikajgce z niedoboru i nienowocze3-
nosci krajowych elementéw i podzespotdw elektronicznych. Znany jest szkod-
liwy wplyw tego stanu rzeczy na jako$¢ i nowoczesno$¢ urzadzen elektro-
nicznych produkowanych w kraju.

W takiej sytuacji juz na etapie opracowywania zatozen przyjeto, ze pot-
przewodnikowe uktady sygnalizacji typu USe-11 i USe-12, oparte na elemen-
tach systemu logister szeregu E20 mogg utrzymaé sie tylko do nzasu urucho-
mienia produkcji odpowiednich tranzystorow krzemowych. Dlatego produkcje
urzgdzen USe-1 1 i USe-12 traktowano jako jednostkowg i krotkotrwatg, nie
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.Pot. 1.

angazujac specjalnych sit i $Srodkéw. Spotykany obecnie w kraju indywidu-
alny i dorywczy charakter opracowan roznorodnych uktadéw sygnalizacji spo-
wodowany jest brakiem produkcji nowoczesnych, niezawodnych i uniwersallrych
pod wzgledem zastosowania urzgdzen sygnalizacji, ktore zapewnialyby takze
tzw. serwisowos$c.

Przedstawione w niniejszym artykule uktady sygnalizacji typu USe-21
spetniajg wymienione wtasnos$ci i dlatego Przedsiebiorstwo Automatyki Prze-
mystowej "PAP" w Palenicy uruchamia ich produkcje z mys$lg o szerszym od-
biorze. Urzadzenie USe-2 1 mozna traktowa¢ juz jako do.jrzatg forme urzaglzm
tego typu, nawet w konfrontacji na rynkach zagranicznych.

Poniewaz; poszczegdlne obwody sygnalizacyjne tworzg konstrukcyjnie wie-
lowtykowe wkitadki, ktére przy agresywnych atmosferach moga budzié obawy
o wptyw atmosfery na wtyki, dlatego urzgdzenie umieszczono w zamknietej
obudowie pozwalajgcej na zastosowanie nadmuchu powietrza do wnetrza obu-
dowy. Oczywiscie, mozliwe jest wykonanie bezwtykowe, ale pocigga to za
sobg znaczne obnizenie serwisowos$ci urzgdzenia sygnalizacji.

Konstrukcja urzgdzenia zostata przystosowana do ewentualnego rozsze-
rzenia funkcji uktadu sygnalizacji o pewne wtasnos$ci, ktdére narzuca pro-
jektant obwodu sygnalizacji. Dotyczy to zréznicowania natezenia Swiatta
lampek sygnalizacyjnych w wyniku dziatania dodatkowych zestykéw w wybra-
nych obwodach sygnalizacyjnych. Poza tym, mozliwe jest rozdzielenie po-
szczegOlnych obwodéw sygnalizacji na oddzielnie przyjmowane /kwitowane/
alarmy akustyczne.
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inz. Romuald MORAWSKI
Przedsiebiorstwo Automatyki

Przemystowej 'PAP*

METALOWE MIESZKI SPREZYSTE

- JEDNA Z PODSTAWOWYCH PRODOKCJI "PAP"

Metalowe mieszki sprezyste sg elementami konstrukcyjnymi, wchodzacymi

w sktad licznych aparatéw i urzadzen. Przeznaczone sg one do pracy w
charakterze: elementéw sprezystych pomiarowych regulacyjnych, potgczen
gietkich, uszczelnien, kompensatorow, elementéw rozdzielajgcych rézne

Srodowiska.

Fot. 1. Metalowe mieszki sprezyste

Mieszki sprezyste, ze wzgledu na swe szczeg6lne wtasnosci, takie jak:
mozliwos¢ sprezystego skracania lub wydtuzania pod wpltywem przytozonej
sity lub cis$nienia, przenoszenia ci$niefn zewnetrznych i wewnetrznych, wy-
chyleA katowych - znalazty szerokie zastosowanie w budowie elementéw au-
tomatyki pneumatycznej i hydraulicznej, w przeptywomierzach, manometrach
sitownikach, termometrach itp.

Ogo6lnie, od mieszka wymaga sie, aby by}. prdznoszczetny i ciSnienio-
szczelny, wytrzymaty na ciSnienie zewnetrzne i wewnetrzne, posiadat znacz-
ne ugiecia w kierunku $ciskania i rozciggania, miat sprezysto$¢ niezmien-
ng w czasie pracy, byt wytrzymaty na cykliczne zmiany dtugo$ci oraz odpir-
ny na korozje w okre$lonych S$rodowiskach.
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Parametry techniczne mieszka sg zalezne od: wymiarow konstrukcyjnych,

materiatu i stosowanej technologii.

Sformutowano wiele wzordw podawanych w literaturze fachowej, na podsta-

wie ktdrych mozna wyznaczy¢ podstawowe parametry mieszka . Y/zory te mozna
podzieli¢ na..dwie grupy: wzory empiryczne podawane przez firmy produkujg-
ce mieszki i wzory teoretyczne. Pierwsze z nich majg zastosowanie w zasa-
dzie.dla mieszkdw produkowanych przez dang firme, drugie natomiast sg ma-
to doktadne i przydatne wtasciwie tylko do wstepnego zaproj fetowania rniesz-
ksr. Doktadne parametry - techniczne mieszka wyznacza si¢ dopiero na wyko-

nanym prototypie.
Czesto 'do obliczenia parametrow mieszka stosowane .sg wzory,
aa. obliczenie statej sprezystosci:

E - modut -sprezystosci materiatu
M - wspobtczynnik Poissona

g - Srednia grubo$¢ Scianki

n - liczba fal mieszka

ko, Bo - wspoOtczynniki zalezne od C=— i m=
D - Srednica zewnetrzna

d - Srednica wewnetrzna

AN

na oblicz enie ugiecia przy obcigzeniu sitg. skupiong:

3 Cja: ) C2-1 _41n2G
AQ ~ aTT (o2 72 T

Wz6r na obliczanie ugiecia przy obcigzeniu ciSnieniem:

Wzér na obliczanie wychylenia katowego:
M

gdzie: M - moment gnacy
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Wzbr na obliczenie ci$nienia dopuszczalnego:

P aop = s e

t - - gtebokos¢ fali
i - ilosé warstw mieszka
K - wspdiczynnik zalezny od sposobu fabrykaoji

Dla mieszkow produkcji "PAP" K = 1,5

Pod dziataniem ciSnienia wewnetrznego mieszki mogg traci¢ statycznos$¢
osiowa. Zjawisko to moze wystapi¢, gdy diugo$¢ czesci falistej jest wiek-
sza od Srednicy zewnetrznej mieszka.

W przypadku gdy stosunek wynosi 0,06 cis$nienie kiytyczne wyli-
czany ze Wwzoru:

Pkr T E go
2 A/ n *i /"N []2v2
In k - k2-1
k2+ 1
gdzie:
g0 -grubos$¢ Scianki tulei do formowania
1 —dtugosé falistej czesci mieszka
v —wspotczynnik, zalezny odsposobu umocowania Kkoinierzy mieszka:
ws1l - koilnierze mieszka sa, umocowaneswobodnie
v=1/2- obydwa koinierze sg utwierdzone
v=2 - jeden kotnierz jest utwierdzony
Jezeli stosunek > 0,06 - cisnienie krytyczne oblicza sie wg wzoru:
Pkr = 93 D
nl
(W
E'= E

1 - zredukowana diugos¢ falistej cze$ci mieszka
funkcja ,parametrow.geometry cznyeh, mieszka.

Wytrzymatosé zmeczeniowa mieszka - czyli ilosé cykli pracy mieszka-
jest zalezna od wielu czynnikow, z ktérych najwazniejszymi sg: cisnienie
pod ktérym pracuje oraz warto$¢ cyklicznego ugiecia.

Ogo6lnie zaleznoS$ci te przedstawia ponizszy nbmogram.

Wykaz mieszkéw produkowanych aktualnie w "PAP" lub bedgcych w fazie
uruchomienia zawierajg tahliGe. Podano w nich wymiary mieszkdw i podsta-
wowe parametry techgiczne. Nalezy zaznaczyé¢, ze podane parametry maksymal-
nego ci$nienia i maksymalnego ugiecia w tablicach sg wielko$ciami przybli-
zonymi, poniewaz w trakcie uruchamiania nie wynikata bezpo$rednia potrze-
ba wyznaczania tych wielkos$ci. Obecnie w "PAP" jest opracowywany szcze-
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14,5
14 x
10 x
10 x

Oznaczenia .
mieszka

43,5 x 29r10-0,3
39 x 26-8-0,4
38,5 x 25,5-16,02
28 x 18-6-0,9
28,0 x 19,0-5-2,0
27 x 18-6-1,2
21,6 x 14,0-4-1,0
19 x 13-12-3,2
14,5 x 9-11-0,4
13,5 x 9-8-0,6

12 x 8-20-0,8

Oznaczenie
mieszka

X 57-6-2,33

x 38-7,0-0.,'8

X 29-14-0,5

.5 x 27,5-10-0,5
X 26-13-0,25

23,7-4
22,5-5-2,2
22,5-5-1,9

x 20-8-0,65

x 21,6-5-0,6

x 20,5-10-0,35
x 21,6-6-0,7

x 16,3-10-0,18
16-5-0,95

x 17,'5-7-0,4
x 17,5-23-0,13
x 17,5-7-0,4
x 13,2-5-0,25
x 13-8-0,12
14-5-1,8
14-9-0,65
14-7-0,6
14-18-0,45
12,5-10-0,35
12,6-7-1,6
12,5-13-0,4

x 12,5-6-0,4
9-26-1,0

x 9-8-0,5

x 9-11-0,35
9-7

6-19-0,225
6-17-0,9

Komin.

pow.

efekt.

cmg

10,31
8,29
8,03
4,15
4,33
3,97
2,49
2,01
1,09
1,00
0,76

Komin.
pow.
afekt.

cm2

35,50
16,97
10,17
9,34
8,29

. 6,60

5,94
5,94
5,43
5,56
5,31
5,56
3,97
3,80
3,97
3,97
3,97
2,69
2,54
2,63
2,54
2,54
2,54
1,89
1,89
1,89
1,91
1, 12
1,09
1,09
1,04
0,50
0,50

11os$¢
h L
fal dl d2 d3
mm mm tm fITH mm mm
10 43,5 29,0 43,p 32,0 2,7 36,2
8 39,0 26,0 375 27,9 2,1 30,5
16 38,5 25,5 32,0 55,0 3,0 60,0
6 28,0 18,0 18,0 13,0 1,0 17,5
5 28,0 19,0 250 10,7 3,0 15,7
6 27,0 18,0 18,0 12,0 1,2 14,4
4 21,6 14,0 19,3 9,0 2,5 11,5
12 19,0 13,0 19,0 16,0 4,5 22,0
11 i14,5 9,0 14,5 15,0 2,5 25,0
8 13,5 9,0 9,0 0 *1,0 10,0
20 12,0 8,0 8,0 245 2,5 29,0
A4
Mieszki dwustronnie otwarta -
llos¢
h L
fal dil d2 d3 d4
\%
mm mm mm mm mm
W
6 775 57,0 72,0 72,0 -5,0 34,0
7 55,0 38,0 50,0 50,0 2,5 32,0
14 43,0 29,0 38,0 38,0 3,0 44 .4
m10 <415 27,5 38,0 38,0 2,5 32,0
13 ,39,0 26,0 35,0 35,0 4,0 46,0
. r
4 35,0 23,7 31,0 31,0 j 4,0 20,5
5 33,0 22,5 32,3 32,3 1 2,2 23,0
5 33,0 22,5 32,3 32,3 2,2 23,0
8 32,5 20,0 28,0 28,0 4,0 25,0
5 31,5 21,6 28,0 28,0 J 2,0 16,0
10 31,5 20,5 28,0 28,0 4,0 30,0
6 31,5 21,6 28,0 6,5 2,0 20,0
10 28,6 16,3 23,4 23,4 i 1,5 27,4
5 27,6 16,4 2,4 24,0 12,6; 4 16,5
7 27,5 17,5 27,3 24,0 2,5 20,0
23 27,5 17,5 24,0 24,0 2,5 57,0
7 27,5 17,5 14,8 27,5 2,5 20,0
5 23,8 13,2 15,7 15,7 *1,5 13,9
8 23,0 13,0 21,0 15,7 2,3 24,0
5 22,5 14,0 19,5 19,5- 2,5 13,0
9 22,0 14,3 - - - 16,0
7 22,0 14,0 19,3 19,3 1,5 15,0
18 22,0 14,0 195 19,5 4,0 40,0
10 19,0 12,5 - - 18,0
7 19,0 12,6 19,3 19,3 22 21,0
13 19,0 12,5 17,0 17,0 2,5 28,0
6 18,7 12,5 18,8 18,8 2,0 16,0
24 14,8 9,0 12,2 12,2 4.0 440 2
8 14,5 9,0 14,3 14,3 2,0 16,0
1 14,5 9,0 14,3 14,3 2,5 20,0
7 14,0 9,0 12,1 9,0 1,5 11,5
19 10,0 6,0 8,6 6,6 2,0 24,0
19 10,0 6,2 8,8 6,2 3,5 20, 4

Mieszki jednostronnie otwarte -typ A
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typ B

Przybliz.
grubosé
Scianki
mieszka

mm

0,3

0,21
0, 19
0,18
0,165

0,15
Q,21
0,20
0,15
0,12
0,12
0,12
0,16
0,15

0,11
0,125
0,11
0,06
0,15
0, 14
0, 1
0, 16
0,08
0,1
0, 11
0,06
x 0, 18
0,C6
0,06
0,1
0,06
0,1

Przybliz.

grubos¢
Scianki
mieszka

mm

0,13
0,15
0, 14
0, 14
0,15
0,14
0,12 -
0,19
0,115
0,08
0,10

ilax
uciecia
mieszka

5,0
6,0
9,0
6,5
1,0

2,5.
2,0
2,0
4,0
3,0’
6,0
2,5
3,0
2,4
4,0
13,0
2,1
1,0
6,0
1,7
3,0
2,5
4,0
4,5
1,5
5,0
2,5
2,5
4,0
5,0
1,0
2,5
2,0

Max. Max..
ugiecie ci$nienie Sztywno$¢ Materiat
mieszka zsu/-nm’ ’
emm kQ/cm2 kG/mm
9,0 3/1,5 0,3 1480
5,0 4/2,2 0,4 V80
15,0 4/15 0,2 M80
3,5 6/3,5 0,9 M80
1,5 8/4,8 2,0 M80
3,0 6/4,5 1,2 M80
0,8 6/4,5 1,0 M80
2.4 25/10,6 3,2 M80
1,3 7/3 0,4 B7
1,0 4/2,5 0,6 1180
2,0 8/2 0,8 B7
Tablica 2.
Max
ciSnienie S Sztywnos$é M ateriat
zew/wew
kG/cm2 iG/mm
“4,5/3,6 2,33 MB0
7,0/5,0 « 0,8 180
10,0/4,2 « 05 VB0
7,5/3,5 0,5 «80
4,0/1,5 0,25 MBS0
15,0/9,5 H18K1CMT
21,0/12,5 2,2 HiaKIOffl!
20,0/12,0 1,9 H18N1OMT.
10,0/10,0 0,65 M80
3,5/2,6 0,60 M80
P -
3,5/1,5 0,35 M80
3,5/2,2 0,7 1480
11,0/5,9 0,18 K80-M
10,0/7,0 0,95 m H80
3,5/2,0 0,4 M80
4,0/1,5 0,13 B7
5,0/3,2 0,4 1480
5,0/3 0,25 B7
3,0/1,3 0,125 MB80
15,0/10 1,8 Ma0
14,0/6,0 0,65 M80
5,0/3,0 0,6 2480
14,0/2,5 0,45 M0
3,0/1,5 0,35 3480
230/9.2 1,6 H18K10MT
6,0/1,5 0,4 M80
4,0/2,0 0,i BI
3,0/2,5 1,0 M80
5,0/2,0 0,5 B7
5,0/1,5 0,35 B7
7,0/3,6 38
4,0/1,5 0,225 B7
8,0/2,5 0,9 B7

Tablica
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gotowy katalog produkowanych, mieszk6w oraz projekt normy na wymagania i
badania- Wielkos$ci tych parametréw zostang doktadnie wyznaczone i podane
w katalogu.

Produkcje mieszkow sprezystych prowadzg w Polsce trzy zaktady: Przed-
siebiorstwo Automatyki Przemystowej "PAP" w Palenicy, Wytwdrnia Sprzetu
Komunikacyjnego w Warszawie - Pradze Il i Cieszynnska Wytwdrnia Urzadzen
Chtodniczych w Cieszynie.

%

Nomogram max ciénienia
1
%
ma*, ugiecia w'J/0S¢ cykli ®
W .
PO - 1000
80 -
70 - )
60 - 10000 80
50 - 20.000
40 = 40000
X m 0000 i
20 roooc
10 5000000
0 - % 10000000
1 0X
Rys. 1, Rys. 2.

Gtownym producentem metalowych mieszkdw sprezystych zaréwno pod wzgle-
dem asortymentu jak i wielko$¢i produkcji jest Przedsiebiorstwo Automaty-
ki Przemystowej, ktore w zakresie mieszkow sprezystych zaspokaja potrze-
by krajowe oraz rozwija eksport do krajow socjalistycznych i kapitalis-
tycznych.

Typ mieszka A
Typ mieszka B

0

- m

Rys. 3.

Technologia wytwarzania metalowych mieszkéw sprezystych jest dziedzi-
ng specjalistyczng, wyjagtkowo trudng do opanowania. Tylko firmy majace
wieloletnig praktyke w tej dziedzinie sg w stanie wyprodukowa¢ mieszek o
witasciwych parametrach technicznych. Trudno$ci w. opanowywaniu procesow
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technologicznych wynikajg miedzy innymi z faktu, ze firmy majagce w tej
dziedzinie dosSwiadczenie pieczotowicie strzegag swych tajemnic i nie jest
mozliwe zakupienie ani tez zapoznanie sie z narzedziami i urzadzeniami
stosowanymi do tego procesu.

Pot. 2. Przyrzad, do formowania hydrauliczne- Pot. 3. Przyrzagd do formowania mechanicznego
go0. Koncowa faza operacji formowania

Prowadzone badania wtasne oraz opinie firm zagranicznych: Taylor /Anglig/
Danfos /Dania/, Siemens /NBJ1, Mortile i Beierfeld /NRD/, ktore badaty
mieszki produkcji "PAP" - potwierdzajg ich dobrag jakos$¢. Aktualnie w "PAP"
jest uruchomionych .40 typéw, a wielko$¢ produkcji w skali rocznej przekro-
czyta 2 miliony szt. Mieszki sa produkowane z materiatéw: mosigdzu M80 i
bragzu cynowego B7. Sg réwniez przygotowywane do uruchomienia mieszki ze

stali nierdzewnej H18N1OMT, ktére bedg formowane z jednolitych tulei otrzy-
mywanych metodg ttoczenia.

Podczas catego procesu wykonywania mieszka nieustanny nadz46r prowadzi
stuzba technologiczna, ktéra korzystajac z witasnego laboratorium na bie-
zgco sprawdza prawidtowos$é prowadzenia procesu, laboratorium to rdéwniez
prowadzi ciggte badania jakosSciowe produkowanych mieszkow.
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inz. Zdzistaw SKARZYCKI

Zjednoczenie "Mera"

TECHNOLOGIA POLACZEN OWIJANYCH

Duze zageszczenie przewodow w elektronicznych, urzgdzeniach i przyrzga-
dach utrudnia w znacznym stopniu wykonanie prawidtowych potaczen. Wpro-
wadzenie techniki potgczen owijanych usprawnito te technologie, pozosta-
ty jednak w dalszym ciggu trudno$ci zwigzane z zapewnieniem bardzo szczel-
nych i niezawodnych potgczen. Trudno$é ta polega na tym, Ze na o0gd6t mate
Srednice drutu nie pozwalajg na zastosowanie wiekszych sit przy owijaniu
Nowoczesne konstrukcje zespotdéw maszyn matematycznych, urzadzen peiyfe-
ryjnych i aparatury elektronicznej oraz zastosowany w nich system powta-
rzalnych i typowych elementdw umozliwiajg zastosowanie mechanizacji i
automatyzacji wykonywania tych potgczen, co daje efekty ekonomiczne, a
przede wszystkim zapewnia niezawodnos$¢ tych potaczen.

Dazac do automatyzacji proceséw technologicznych nie wolno przeoczyd
faktu, ze w przypadku Srednich serii produkowanych urzagdzeh elektronicz-
nych bardziej optaca sie stosowaé¢ recznie prowadzone narzedzie owijajg-
ce. Rowniez przy konserwacji i naprawach konieczne jest stosowanie na-
rzedzi recznych. Przy zastosowaniu techniki potgczen "Wire-Wrap" wszyst-
kie te wymagania moga by¢ spetnione.

Fot. 1. Polgczenia owijane
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Potgczenia owijane mogg by¢ stosowane tylko przy uzyciu konAcowek z
drutu okragtego lub koncéwek o przekroju prostokagtnym. Przyktad takiego
potaczenia pokazano na fot. 1. Technika potgczen owijanych jest bardzo
prosta, prace te moga wykonywaé¢ pracownicy o nizszych kwalifikacjach.

Na rys. 1 przedstawiono kolejne fazy przy wykonywaniu potaczen owija-
nych. Koncéwke odizolowanego drutu wprowadza sie w rowek oprawki narze-
dziowej az do oporu, zgina sie we wgtebieniu tulejki prowadzgcej i mocno

Tuleja prowadzaca

: i iiani Ootowo

narzedziowa Narzedzie Owijanie .
wauwa eie g\‘;’}i‘?acrf:me
na eztyft J

Kys. 1. Przebieg owijania

trzyma. Nastepnie narzedzie wprowadza sie na kohcowke i rozpoczyna sie
owijanie. Przez obrot oprawki narzedziowej drut zostaje wyciggniety z row-
ka i jednocze$nie nawijany na koncdéwke. Podczas owijania narzedzie jest
lekko wycofane z koncowki, co umozliwia Sciste przyleganie zwojow nawi-
nietego drutu.

Pot. 2. Przekroj potaczenia owijanego /powiekszenie 200-krotne/



Drat jest nawijany pod znacznym naprezeniem rozciggajagcym i pod wpty-
wem nacisku krawedzi koncowki sptaszcza sie i wytwarza szczelne potacze-
nie w strefie kontaktu metali o duzej sile zacisku. W jednym potgczeniu
owijanym tworzy, sie duza liczba S$cistych.'kontaktéow, jak to pokazane jest
na fot. 2. Wysokie naprezenie rozciggajgce powoduje, ze drut rozcigga sie
a warstwa tlenku na powierzchni drutu zostaje rozerwana i przy wciskaniu
sie na krawedZ koncowki ulega rozgnieceniu'. Nowa warstwa tlenku w miejscu
kontaktu nie powstaje, poniewaz potaczenia wykonuje sie w temperaturze
pokojowej. Dlatego nie potrzeba uzywaé w tym procesie topnikow. Dla po-
taczen o szczegdlnie wysokiej odporno$ci na wstrzagsy /np. aparatura uzy-
wana w $rodkach, transportu/ stosuje sie ostatni zwdj z izolowanego drutu,.
Drutom stosowanym do potgczeh owijanych nie stawia sie specjalnie wyz-
szych wymagan niz zwyklym przewodom miedzianym. Ze wzgledu na wydtuzenie
podczas owijania, wydtuzenie wzgledne dla cienkich drutéw do jO 0,5 nmm nie
moze wynosi¢ mniej niz 15%, a dla. drutéw grubszych - co najmniej 20$. Po-
wierzchnia drutu uzywanego do owijania moze by¢ czysta, ocynowana lub
srebrzona. Giéwny obszar zastosowania drutu do owijania lezy w granicach
Srednic 0,25 mm do- 1 mm* NajczeSciej jednak stosuje sie potgczenia z dru-
tu czystego o Srednicach 0,5 i 0,25 mm.

Dla ciggtej produkcji przygotowuje sie odizolowany drut o réznych dtu-
gosciach i ustawia sie w specjalnych pojemnikach na stanowisku pracy.
Rodzaj stosowanej izolacji na przewodach uzalezniony jest od wymagan kon-
strukcyjnych i produkcyjnych /przenikalno$é dielektryczna, niewrazliwo$O
na dziatanie karbu, utrzymanie wymiaréw, cena itp./. Do potgczen owija-
nych stosuje sie najczeSciej przewody z izolacjg: PCV, kynar, milene,
teflon, kapton itp. Jezeli chodzi o koncéwki tgczéwek, to najczesciej
stosuje sie konstrukcje o przekrotu prostokagtnym lub kwadratowym. Twar-
dos$¢ ich wynosi ok. 200 kG/mm”~ HV. Na koncowki uzywa sie zwykle tworzywa
kontaktowe jak: mosigdz, braz, stop niklu. Powierzchnia moze by¢ czysta,
ocynowana lub ztocona. Najmniejsze rozstawienie koncowek w taczéwkach 2,5
lub 2,54 mm. Zaleznos$ci miedzy konstrukcjg koncowek, gruboscia drutu
oraz wymiarami oprawki narzedziowej sg przedstawione w broszurze PI*/10O
firmy Gardner Denver. Diugos¢ koncowek taczowki jest zalezna od potgczen
na jednej koncdéwce. Jezeli zaistnieje taka koniecznos$é, drut moze by¢ od-
winiety z tgczéwki za pomocg specjalnego przyrzadu do odwijania, o prze-
ciwnym kierunku obrotow niz przy-owijaniu. W zwigzku z tym, ze kcnieo
drutu nie moze by¢ wielokrotnie nawijany, obcina sie go. Dlatego w przy-
padku konieczno$ci odwijania mozna przyjmowa¢ dtugo$¢ drutu nieco wiek-
szg,- z rezerwg na ewentualne obciecie. Natomiast koncowki tgczowek zwyk-
tej jakosci moga by¢ wielokrotnie owijane. Préby wykazaty, Zze nawet piec-
dziesieciotrotne owijanie w tym samym miejscu daje polgczenie bez zarzu-
tu.

Do wykonywania potgczeA owijanych stosuje sie narzedzia o roznej kon-
strukcji, dobierane w zalezno$ci od warunkéw zastosowania. W produkecji
stosuje sie gltownie narzedzia z napedem pneumatycznym lub elektrycznymi:

Narzedzia z napedem pneumatycznym odzna-
czajg sie malym ciezarem, lecz ulegaja \Vibracji podczas pracy. Przy pra-
cy w potozeniu pionowym lub o niewielkim pochyleniu stosuje sie narzedzia
z uchwytem pistoletowym z aluminium lub tworzyw sztucznych /fot. 3/. Do
prac w potozeniu poziomym stosuje sie narzedzia o prowadzeniu prostym.

Narzedzia z napedem elektrycznym umozli-
wiajg wiekszg swobode manipulowania, gdyz nie istnieje ograniczenie sie-
cig sprezonego powietrza. Mogag by¢ uzywane zar6wno na prowizorycznym sta-
nowisku do pracy w prototypowni, jak i na montazu seryjnym. Do wykonywa-
nia potaczen doswiadczalnych, do odwijania oraz do dokonywania poprawek

stosuje sie narzedzia z napedem recznym lub napedem bateryjnym /z urzg-
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dzeniem do tadowania/. Oprawki narzedziowe i tulejki prowadzace tych na-
rzedzi sg identyczne jak w narzedziach pneumatycznych i elektrycznych.
Ponadto stosuje sie inne zupeinie proste narzedzia do owijania /fot. 4/.
i odwijania.

Fot. 3. Narzedzie do pracy wpozycji pionowej Pot. 4. Narzedzie reczne

Zaleznie od wielkos$ci produkcji stosuje sie 3 zasadnicze metody tech-
nologiczne potgczen owijanych.

1. Technika z recznym prowadzeniem narzedzia

Poszczegdlne punkty potgczeniowe wyszukuje pracownik postugujgc sie
schematem potgczen i wykonuje owijanie prowadzac recznie narzedzie z na-
pedem elektrycznym lub pneumatycznym. Wydajnos¢ przy zastosowaniu tej
metody wynosi 60 do 120 potgczen na godzine w zaleznos$ci od konstrukcji
i stanowiska pracy. Dla utatwienia pracy i zmniejszenia zmeczenia reki
stosuje sie specjalne odcigzniki "Balanzer", na ktérych podwiesza sie
narzedzia. Ponadto wolna praktycznie od ciezaru narzedzia reka moze do-
ktadniej prowadzi¢ narzedzie, co w znacznym stopniu redukuje wadliwosci
potagc zen.

2. Technika potgczen na pétautomatach

Aczkolwiek technika potgczen owijanych z recznym prowadzeniem narzedzia
daje catkiem zadowalajgce rezulataty, wprowadzenie pdétautomatu pozwala
znacznie zwiekszy¢ wydajnosc¢.

Do owijania tg metoda stosuje sie specjalne narzedzia poOtautomatycz-
ne /fot. 5/ sterowane numerycznie, dwoch zasadniczych typow: z pozycjono-
waniem stotu i z pozycjonowaniem narzedzia.
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Owijana koncowka zostaje automatycznie naprowadzana na narzedzie, co
eliminuje mozliwo$sé powstania wadliwych potaczen. Po wykonaniu owiniecia
rama lub narzedzie przesuwa sie automatycznie zgodnie z przebiegiem po-
tagczenia. Pociete na odpowiednie diugos$ci druty umieszczone zostajg w od-
dzielnych kasetach w specjalny mpojemniku. Wybdér witasciwego drutu do
okre$Slonego potgczenia dokonuje sie za pomocg sygnalizacji Swietlnej.
Wktadanie drutu do narzedzia odbywa sie recznie. W przypadku uzycia w pro-
dukcji kilku po6tautomatéw istnieje mozliwo$¢ zastosowania wspdlnej jed-
nostki sterujgcej z indywidualnym czytnikiem tasmy perforowanej dla kaz-
dego pétautomatu. Wydajnos¢ jednego poédtautomatu wynosi 150-200 potgczen
na godzine.

Fot. 5. Pdétautomat do owijania

3. Technika potgczen na automacie

Do produkcji o wiekszych seriach stosuje sie automaty /fot. 6/. Jeden
pracownik obstuguje dwa automaty. Wykonuje on nastepujace czynnosci: za-
tozenie i ustawienie ramy na stole automatu, wybranie wtasciwego programu
i po zakonczeniu owijania - zdjecie ramy i sprawdzenie wzrokowe. Od czasu
do czasu musi uzupetnicé magazyn drutu. W programie zawarte sg nie
tylko dane dotyczace punktéw tgczeniowych, lecz takze Informacje dla
przeprowadzenia drutu.

Gdy tylko nadzorujgcy prace automatu technik zauwazy wadliwe nawinie-
cie moze w kazdej chwili zrobi¢ poprawke, postugujgc sie lekkim kieszon-
kowym narzedziem recznym. Nalezy podkres$li¢, ze jako$¢ potgczen nie za-
lezy od szybko$ci owijania, a tylko od uksztattowania koncéwki narzedzia.
Wydajno$¢ automatu wynosi przecietnie 500-600 potaczeh na godzine.

Dla zapewnienia dobrej jako$ci i niezawodnos$ci potgczen konieczne jest
wyrywkowe sprawdzanie wykonanych potgczen. Stosuje sie dwie metody préb
potaczen /rys. 2/: probe $ciggania i prébe odwijania. Probe $ciggania po-
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tagczen wykonuje sie za pomocg dynamometru sprezynowego /fot. 7/, ktory
okre$la, czy potlaczenie jest wystarczajaco silne. Srednia sita $cigga-
jaca potaczen dla czystego drutu o $rednicy 0,5 mm wynosi 3 kp i dla dru-
tu o $rednicy 0,25 mm 1,5 kp. W przypadku proby odwijania za pomocg recz-
nego narzedzia przy dobrym potgczeniu odwiniety drut tatwo sie zgina lub
tamie w miejscu odcisku od krawedzi konhcdwki.

Najmniejsze
wydtuzenie
wzgledne b*
15~ drut Cu<0,5 mngA

20> drut Cup>0,5 mm
bf» drut Cu powlekany

Hys. 2. Wykres naprezenie-odksztatcenie w strefie Sredniego naprezenia rozciggajacego

Obydwie préby--przeprowadzane periodycznie gwarantuja, ze zadne zte po-
taczenie nie bedzie z produkcji wypuszczone.

Powszechnie obowigzujgce wazne wytyczne, dotyczgce techniki owijania
i prob laboratoryjnych, ogtoszone sg wnormie DIN 41611.

Pot. 6. Automat do owijania

Fot. 7. Dynamometr sprezynowy do sprawdzania sity
zacisku potgczeA owijanych
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Arkusz 1 - trwate nielutownicze potgczenia elektryczne - Norma podstawo-
wa.

Arkusz 2 - Potaczenia owijane.

Technologia potaczen owijanych stosowana jest przez wszystkich wigk-
szych producentéw urzagdzen elektronicznych na Swiecie, niezaleznie od
wielkos$ci serii poszczeg6lnych urzadzen - od pojedynczych wykonan do 1
miliona potgczen dziennie.

Lit eratura

Taquet G.: Wire - Wrap Lotlase Verdractungstechnik und ihre AnneAdung.
Techniczna broszura P14/12. Der Deutschen Gardner Denver.

Ostermayer H. - Wirtschaftlich und zuverldssig Drahtwickel Verbindungs-
technik "Wire-Wrap". Der Deutsche Gardner Denver*

mgr inz. Tadeusz USTABOROWICZ

Zjednoczenie "Mera"

AKTUALNY STAN | KIERUNKI RO2ZWOJU
ELEKTRYCZNEJ APARATURY POMIAROWEJ W LATACH 1971 - 75

1. Ws t ep

Przemyst elektrycznej aparatury pomiarowej charakteryzuje sie wysoka
dynamikag wzrostu produkcji w calym przemys$le elektromaszynowym. W la-
tach 1965 - 70 nastgpit 2,5-krotny wzrost produkcji tej aparatury, wtym
kilkakrotny wzrost produkcji eksportowej.Tendencje wzrostu bedg sie
utrzymywac¢ réwniez w ciggu najblizszych kilkunastu lat. W okresie 1971 -
75 nastgpi ponad 2-krotny wzrost produkcji tych wyrobéw, a tempo wzros-
tu eksportu bedzie przekraczato tempo wzrostu produkcji.

Elektryczna aparatura pomiarowa stanowi asortyment produk-
cji:
- Lubuskich Zaktadéw Aparatow Elektrycznych "Lumel" w Zielonej Gorze,
- Zaktadow Wytwoérczych Przyrzadéw Pomiarowych "Era" w Warszawie,
- Krakowskiej Fabryki Aparatow Pomiarowych "KFAP" w Krakowie,
- Zaktadow Wytwadrcach Aparatury Precyzyjnej "Pafal" w Swidnicy.
oraz zaktadéw koordynowanych przez Zjednoczenie "Mera", np. Zak%tad-nr 28
INCO w Pyskowicach.

Opracowany przy wspoOtudziale zaplecza technicznego przedsiebiorstw oraz
zaplecza naukowo-badawczego instytutow i wyzszych uczelni program selek-
tywnego rozwoju tej branzy przemystu zmierza do koncentracji wysitkdw na
okreslonych, szczeg6lnie preferowanych grupach aparatury przy jednoczes-
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nym ograniczeniu prac nad innymi, wigcznie z zaniechaniem produkcji nie-

ktérych grup wyrobow i zastgpieniem ich importem nowoczesnych wyrobow gtow-

nie z krajow socjalistycznych, w ramach specjalizacji RWPG. Wgrupie apa-

ratury przewidzianej do intensywnego rozwoju znajdujg sie nastepujgce a-

sortymenty wyrobow:

- mierniki przenos$ne /w tym laboratoryjne i techniczne/;

- mierniki tablicowe do pomiaru wielko$ci elektrycznych i nieelektrycz-
nych /w tym mierniki aparatowe/;

- rejestratory wielkos$ci elektrycznych i nieelektrycznych;

- czujniki i przetworniki pomiarowe wielkos$ci elektrycznych i nieelektrycz-
nych dla celdw metrologii przemystowej, telemetrii i automatyki;

- aparatura pomiarowo-regulacy jna;

- liczniki energii elektrycznej;

- aparatura elektrotechniki motoryzacyjnej.

Rozwdj ten bedzie dokonywany przez:

a/ modernizacje konstrukcyjng i technologiczng istniejgcych rozwigzan, w
celu zwiekszenia doktadnos$ci pomiaréw, zwiekszenia niezawodnos$ci dzia-
tania, poprawy ergonomii i estetyki wygladu zewnetrznego oraz rozsze-
rzenia mozliwos$ci zastosowan;

b/ wprowadzenie do produkcji nowych rozwigzan technicznych na poziomie
poréwnywalnym badZz doréwnujgcym wyrobom przodujacych firm $wiatowych,
z uwzglednieniem:
- wykorzystania nowych zjawisk fizycznych dla zwiekszenia czutosci
pomiaruf
- wprowadzenia elektronizacji i numeryzacji "klasycznych przyrzadow
pomiarowych",
- wprowadzenia techniki obwodéw scalonych pozwalajgcej na miniatu-
ryzacje miernikow i przetwornikéw.

2. Charakterystyka poszczegOlnych grup aparatury
Mierniki przenos$ne

Wgrupie tych miernikéw prace-rozwojowe obejmujg gtdwnie:
- mierniki laboratoryjne kl. 0,2 i 0,5»

- galwanometry. i mierniki, pochodne,

- mierniki uniwersalne,

- oraz inne mierniki techniczne m.in. mierniki izolacji.

W zakresie miernikdéow laboratoryjnych Zakta-
dy "Era" uruchomity produkcje wielozakresowych przyrzagdéw precyzyjnych
k1. 0,2 magnetoelektrycznych i elektromagnetycznych typu PM-2 i PE-2, umoz-
liwiajagcych pomiary niskich napied statych od 30 mV i zmiennych od 7,5 V
oraz pragdéw od 30 mA statego i 7,5 mA zmiennego.

Wgrupie miernikow precyzyjnych prace rozwojowe
bedg zmierzaty do uruch omienia-w 1973 r. nowej serii miernikOw magneto-
elektrycznych i elektromagnetycznych ze wskazéwka Swietlng typu PM-3 i

PE-3 w zunifikowanej farmie konstrukcy jno-plastycznej wspo6lnej z mierni-
kami elektrodynamicznymi produkcji wegierskiej, ktdre zastapig watomie-
rze typu PD-1 produkcji Zaktadéw "Era".

W zakresie miernikow laboratoryjnych klasy
0,5 - z nowych wyrobow nalezy wymieni¢ woltomierz elektrostatyczny typu
PS-1, woltomierze i amperomierze pradu statego i zmiennego typu IM-3 i
LE-3, fazomierz prostownikowy typu LF-1 do pomiaru w obwodach 1- i 3-fa-
zowych .
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Przewiduje sie rowniez opracowanie ndwych miernikéw do pomiaréw napiec,
pragdéw, mocy i czestotliwo$ci z zastosowaniem nowoczesnych rozwigzan -ukfa-
du elektrycznego na drodze elektronizaciji.

Na podstawie konstrukcji galwanometru GL-1 wprowadzony zostat do pro-

dukcji nowy mikroamperomierz magnetoelektryczny kl. 1 typu I1G-1 przezna-
czony do pomiardw bardzo niskich napie¢ i pragdow od 1 mvV i 1 uA.

Prace konstrukcyjne nad galwanometrami zmierzajg do modernizacji ist-
niejacych rozwigzan w celu zapewnienia optymalnego dostosowania do ukta-
déw oporowych obejmujgcych kompensatory i mostki laboratoryjne. Rozwdj
produkcji tych uktadéw prowadzony jest przez Zaktad INCO w Pyskowiphch.

Wgrupie miernikow laborato-ryjno-tech-
nicznych intensywny rozwdj iloSciowy i asortymentowy obejmuje gru-
pe miernikéw uniwersalnych serii LAVO w LZAE "Lumel"i serii GM W ZV7PP.
llErall .

Oprocz uruchomienia nowych miernikdbw ' o dobrych parametrach
technicznych typu UMTT, Lavo-3 i ' Lavo-2, . przewiduje
sie wprowadzenie na rynek nowych rozwigzan miernikow typu UM6 i UM8 oraz
Lavo-31» lavo-21, Lavo-21R. Mierniki te, o bogatym wyposazeniu dodatkowym,
charakteryzowac¢ 3ie bedag szerszymi mozliwo$Sciami pomiarowymi, wyzszg re-
zystancjg wewnetrzng, lepszymi parametrami techniczno-metrologicznymi i
nowoczesnym'wygladem zewnetrznym.

Dalsze prace rozwojowe zmierzajg do opracowania i wprowadzenia do pro-
dukcji miernika uniwersalnego typu Lavo-200 o odczycie cyfrowym.

W zakresie mier. nikow "technicznych™ nowe roz-
wigzania obejmujg miernik wielozakresowy "cegowy" typu MC-1. Rozpoczecie
produkcji w 1971 r. w Zaktadach "Lumel" wypetnia luke w dotychczasowej
produkcji krajowej, zapewniajagc pomiar pragdéw, napie¢ i rezystancji win-
stalacjach i urzadzeniach energetycznych w zakresie do 300 A, 600 Vi
50 kil.

Wdziedzinie pomiaro6w rezystancji izolacji w energetyce, teletechnice
i instalacjach przemystowych prace rozwojowe obejmujg modernizacje do-
tychczasowych rozwigzan miernikbw izolacji zaréwno induktorowych jak i
tranzystorowych, serii IMI i TMI produkcji Zaktadow "Era".

W 1972 roku dla potrzeb indywidualnej motoryzacji nastgpi uruchomie-
nie produkcji miernika typu MS, do pomiar6w w samochodowej instalac ji alLek
trycznej.

Wgrupie miernikdéw, przenos$nych ograniczenie pro-
dukcji, badz jej niepodejmowanie obejmuje wyroby nierozwojowe, jak:
- mierniki laboratoryjne precyzyjne kl. 0, 1
- oscylografy petlicowe;
- uktady rezystorowe wysokiej doktadnos$ci, kompensatory, mostki, stotypo-
miarowe;
- liksomierze i prébniki akumulatoréw.

Pokrycie potrzeb krajowych w tym asortymencie nastepi gtéwnie z impor-
tu w ramach specjalizacji produkcji krajow socjalistycznych /ZSRR, CSRS/.

Mierniki tablicowe

Grupa miernikéw tablicowych do wielkos$ci elektrycznych pradu, napiecia,
mocy czestotliwos$ci, fazy jest rozwijana zgodnie z tendencjami $wiatowy-
mi i obejmuje:

- unifikacje konstrukcyjno-technologiczng ustrojow pomiarowych;
- kompletowanie asortymentu i unifikacje gabarytow w module "24"nun |,
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- poprawe wtasnosci metrologicznych i .uzytkowych,

—rozszerzenie mozliwo$ci pomiarovych spetniajgcych wymagania norm VDE
Abp/ i o?gi -/ned/,

- v/prowadzenie odczytu cyfrowego w miejsce wskazowki-materialnej.

Od 1972 r. wycofane zostajg z produkcji mierniki o gabarytach okrag-
tych i niskiej klasie doktadnos$ci 2,5» Wprowadzone zostang natomiast
mierniki o gabarytach m$>dutu "24" mm, klasy doktadnos$ci 1,5 i lepszej, w
wykonaniu' z "waskg' ramka" .

Z nowych rozwigzan uruchomionych w.produkcji w Zaktadach "lumel” na-
lezy wymieni¢ mierniki magnetoelektryczne i elektromagnetyczne w gaba-
rycie 72x72 mm i 96x96 mm typu M17, E17, E19 w tym mierniki z tzw. "was-
kg ramka" typu M17S, E17S.

Przewidziane jest rowniel uzupetnienie asortymentu miernikéw /dotych-
czas niekompletnego/ w gabarytach 72x72 mm, 96x96 mm, o kacie podziatki
90° i 240°, oraz wprowadzenie novych miernikéw profilowych w gabarytach
36x72 mm i 48x96 nm o kacie podziatki 45°.

Prace rozwojowe zaplecza zakladowego i placowek naukowo—badawczych
zmierzajag do uruchomienia produkcji miernikéw tablicowych dla trudnych
warunkow eksploatacji, przede ws2ystkim dla przenystu okretowego i che-
micznego. Beda to mierniki ‘przetwornikowe typu M4l w gabarytach 96x96 mm,
o.kgcie podziatki 240°.

m\Wdziedzinie miernikébw tablicowych z "odczytem cyfrowym", z nowych rozwigzali
nalezy wymieni¢ cyfrowe mierniki typu N2 w gabarycie 72x72 mm i IT-1 w ga-
barycie 144x72 mm, zapewniajgce pomiar w zakresie od 200 mV bo 1000 V nap
statego i od 200 uA do 1 A pradu statego z doktadnos$cig 0,1$ /dla mier-

nikow H I/ lub 0,5% /dla N2/ oraz tachometr tablicovy typu TN1l. Uruchomie-
nie produkcji przewidziane jest w Zaktadzie DosSwiadczalnym "Lumel" w

1972. r . x/

W zakresie miernikéw tablicowych wielkos$ci nieelektrycznych, prace roz-
wojowe, obejmujg mierniki wskazujagce temperatury. Produkowane dotychczas
w Krakowskiej Eabryce Aparatéw Pomiarowych mierniki magnetoelektryczne
z cewka obrotowg i ilorazov/e bedg zastgpione nowymi konstrukcjami mier-
nikow typu MO i EWJ w gabarytach opartych o modut "24" mm, tj. 72x144 mm
i 96x192 mm o wyzszej klasie doktadnosci 1, z mozliwos$cig uzyskania dla
wykonan specjalnych klasy 0,5. Mierniki te, oprdcz wykonan podstawowych,
bedg wyposazone.w urzgdzenia dodatkowe, zwiekszajgce zakres ich zastoso-
wan, np.:

-urzgdzenia do przesuwania zakresu pomiarowego,

—urzadzenie do-kompensacji wahan temperat- y otoczenia,

-urzagdzenie do sygnalizacji przekroczenia warto$ci granicznych min-max
lub minimum i maximum.

Dalsze prace rozwojowe obejmujg opracowanie i wdrozenie do produkcji
w 1972 r. cyfrowego miernika do pomiaru maksymalnej tem-
peratury ptynnej stali oraz zestawu miernika temperatury z odczytan cyf-
rowym wraz z blokiem sygnalizacji przekroczen i automatycznym "cyfrowym"
przetgcznikiem miejsc pomiarowych.

Z miernikow tablicowych "aparatowych" Zaktady "Era" - uruahomity pro-
dukcje "zmodernizowanych” mikroamperomierzy i miliwoltomierzy typu MK
MP, MZ klasy doktadnos$ci 1, przeznaczonych szczegdlnie do zabudowy w apa-
raturze elektronicznej, elektromedycznej i innej. Prace rozwojowe zmie-
rzajg do rozszerzenia asortymentu tych miernikdbw o mierniki prostowni-
kowe do pomiaréw pragdu i napiecia zmiennego oraz miernik szerokokgtny w
klasie doktadnos$ci 0,5 przeznaczoiy do zastosowania m.in. w aparaturze
laboratoryjnej pehametrycznej.
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Wagrupie miernikéw miniaturowych - nowe rozwigzania obejmujg.urucho-
miony przez Zaklad Doswiadczalny "Lumel” wskaznik magnetoelektryczny ty-
pu MA2 o pradzie catkowitego odchylenia 400 uA lub -200 t 0 + +200 uA.
Wskaznik ten znajdzie zastosowanie w urzgdzeniach automatyki i elektroniki.

Rejestratory

Wtej grupie asortyment aktualnie produkowanych, rejestratorow obejmu-
ja wykonania przemystowe do pomiaréw wielko$ci nieelektrycznych i elek-
trycznych z zapisem ciggtym i punktowym.

Do nowoczesnych rozwigzan technicznych, ktérych produkcje uruchomity
zaktady "lumel™ i EEAP", nalezg:

- matogabarytowy rejestrator kompensacyjny typu MkV na licencji firmy AEJ
/[Anglia/, o szerokos$ci zapisu 100 mm klasy 0,5 i najnizszym zakresie po-
miarowym 1 mvVj

—rejestrator pneumatyczny z zapisem ciggtym typu PZ-3;

—rejestrator 12-punktowy temperatury typu NSK klasy 1 i 0,5 dla wykonah
specjalnych na licencji firmy Joens /NR]?/.

Parametry techniczne rejestratorow MKV i NSK zapewniajg mozliwos$¢ roz-
wigzania wiekszosci probleméw wzakresie przemystowego pomiaru temperatu-
ry i wielkos$ci elektrycznych, przy wspétpracy odpowiednich przetwornikow
pomiarowych;

W przysztos$ci rejestrator kompensacyjny typu MKV zostanie zmodernizo-
wany w celu przystosowania go do gabarytu 144x144.

Prace rozwojowe zmierzajg do opracowania i uruchomienia produkcji:
—6-punktowego rejestratora matogabarytavego typu ERO0-400 w gabarycie
144x144- nun, O parametrach metrologicznych i wyposazeniu dodatkov*ym jak
w rejestratorze licencyjnym NSK;
- 3-kanatowego rejstratora komensacyjnego o zapisie ciggtym KR-1 w gaba-
rycie 144x144 mm i klasie doktadnos$ci 0,5 dla potrzeb krajowego systemu
Automatyki i Pomiardéw.

Dalsze zamierzenia rozwojowe obejmujg opracowania rejestratora wielko-
gabarytowego o szeroko$ci zapisu 200 - 250 mm dla potrzeb przemystowych i
rejestratora X-Y-T przeznaczonego dla prac laboratoryjnych.

Ograniczanie lub zaniechanie produkcji dotyczy przestarzatych technics-'
nierejestratoréw punktowych do pomiaréw temperatury pradu, napiecia i mo-
cy elektrycznej, miin. rejestratoréw typow: Mz-1, EZ-1, WZzZ-1, LZ-1,TZ-1
produkowanych w 1ZAE "Lumel" .

Czujniki i przetworniki pomiarowe

W zakresie czujnikow oporowych i termo -
ale ktrycznych produkowane sg czujniki oporowe platynowe i
niklowe oraz cztery rodzaje czujnikow termoeletrycznych /ostrzowe, pty-
towe, tasmowe, drutowe/, zapewniajgce ppmiar temperatury powierzchni ciat
w stanie statym, temperatury cieczy i materiatow sypkich.

Prace rézwo;idwe' zmierzajg w kierunku miniaturyzacji czujnikéw, opra-
cowania czujnikow oporowych pracujgcych w zakresie do 700°C oraz wprowa-
dzania czujnikéw podwdjnych, wstrzgsoodpornych i odpornych na czynniki
agresywne /do stosowania w przemys$le chemicznym/.

W zakresie prz etwo rnikow pomiarowych:

- Zaktady KFAP uruchomity produkcje przetwornika typu EV3, przystosowa-
nego do przetwarzania niskich sygnatéw napiecia statego od 5 mV w syg-
nat pragdowy 0 - 5 mA lub 0 - 10 mi. w klasie doktadnosci 0,4 ,lub 0,2;
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- Zaktady "Lumen." uruchamiajg produkcje kilkunastu typéw przetwornikéw
wielkos$ci elektrycznych, w tym elektroenergetycznych w oparciu o Uni-
wersalny System Pomiaréw USP.

Przetworniki te znajdujg zastosowanie do pomiaréw: pradu i napiecia

statego oraz przemiennego, mocy czynnej i biernej pradu i- i 3-fazowego,
przesuniecia fazowego cos , czestotliwosci napiecia sieciowego, z do-
ktadnos$cia 1% badz 0,5%. WielkoSci te przetwarzane sg w zaleznoS$ci od

typu przetwornika ra/jBden z dwoch sygnatow pradowych 0 - 1 mA lub 0 - 5 mA

Prace rozwojowe w tej grupie aparatury zmierzajg w kierunku rozszerza-
nia asortymentu m.in. o przetworniki telemetryczne oraz modernizacji kon-
strukcyjnej dla ich miniaturyzacji.

Aparatura pomiarowo-regulacyjna

Z nowych uruchomien produkcji Zaktadéw "lumel” nalezy wymieni¢:

- regulatory temperatury wskazujgce i niewskazujgce serii RK, R1 i RE ze
Asprzezeniem zwrotnym;

- regulatory wilgotnosci wzglednej i bezwzglednej typow RWILB, RW2B, RW3,
RW4;

- nadajniki programowe typu RP-1 umozliwiajgce rozwigzanie problemow wspdt-
czesnej automatyki i sterowania proceséw przemystowych.

.PJrace rozwojowe zmierzajag do:
- opracowania i wdrozenia do produkcji od 1973 r. nowej rodziny regulato-
row niewskazujgcych serii RE1-4, ktére zastgpig licencyjne regulatory RL;
- uruchomienia produkcji "taniego" matogabarytowego regulatora is Wymia-
rach 72x72 mm do urzgdzen grzejnych, oraz rozszerzania asortymentu o no-
we regulatory "krokowe" i w wersji z modulacjg czestotliwos$ci.

Liczniki energii elektrycznej

Obecnie’produkowane sg w Zaktadach "Pafal" | i c z n i ki jedno- i
tréjfazowe e nergii czynne.;j i biernej, oraz ich
odmiany: dwutaryfowe, transformatorowe, maksymalne oraz dwutaryfowe makay-
malne. Ponadto produkowane sg liczniki strat w zelazie oraz w miedzi, a
takze jednofazowy wskaznik energii w sieciach tréjfazowych trojprzewodo-
wych. Wszystkie liczniki energii czynnej, zarbwno podstawowe jak i odmia-
ny, produkowane sg w klasie Il. Spetniajg one jednocze$nie wymagania tech-
niczne szeregu nOrm zagranidznych np. VLE, TGL, CEJ i BSS. Prace rozwojo-
we obejmuja:

al/ modernizacje konstrukcyjno-technologiczng dla uzyskania:
- odpornos$ci obwodéw licznikéw na fale udarowg 8 kV,
- zmniejszenia momentu tarcia,
- zwiekszenia niezawodno$ci tarcia,
- zwiekszenia niezawodnos$ci dziatania,
- zmniejszenia uchybéw dodatkowych od zmian napiecia, czestotliwos$ci
i temperatury;

b/ opracowanie i uruchomienie produkcji nowych wyrobéw takich jak:
- liczniki transformatorowe na pragd 1 A oraz napiecie 58/100 V,
- liczniki jedno- i trojfazowe typow A65, B65, 065 o wysokich paramet-
rach technicznych, wtym przecigzalnoséci pragdowej do 5008$.

Dalsze zamierzenia rozwojowe w tej grupie wyrobéw obejmag opracowania
licznika precyzyjnego kl. 1, nowego bardziej sprawnego wskaznika mocy ma-
ksymalnej o przecigzalno$ci do 400% oraz licznikow trojtaryfowych, maksy-
malnych z liczydtem hamujgcym, zdalnych i sumujgcych.
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Aparatura elektrotechniki motoryzacyjnej

Planowany dynamiczny rozwd6j produkcji samochodéw stwarza konieczno$¢
rozwoju zespotow e l e k trotechmniKk.@ motoryzacyj-
nej. Aktualnie w Zaktadzie "Pafal" produkowane sg zestawy do pomiaru:
temperatury wody, ciSnienia oleju i poziomu paliwa. Zestawy to, wyko-
rzystujgce dziatanie bimetalu, zastepowane, sg sukc esywnie nowymi wskazni-.
kami logometrycznymi i czujnikami oporowymi o wyzszych parametrach tech-.
nicznych. Dzieki modernizacji tych zestawow zostat zwiekszony zakres prze-,
cigzalnos$ci czujnika do pomiaru ciSnienia oleju - do 15 atm. Dalsze pra-

ca rozwojowe zmierzajg do wdrazania produkcji nowego :zestawu aparatury
samochodowej na napiecie 24 V.

3. Zak.onczenie

Przedstawione wyzej kierunki selektywnego rozwoju produkcji elektrycz-
nej aparatury pomiarowej wymagaja ze strony przemystu aparatury pomiaro-
wej przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych, -umozliwiajacych wprowadze-
nie do produkcji znacznej ilosci nowych uruchomien przy jednoczesnym skro-
ceniu okresu wdrazania do produkcji nowych opracowan.

Powazny udziat w dziatalno$éci umozliwiajgcej rozwigzywanie zagadnien
konstrukcy jno-technologicznych w petnym cyklu rozwojowym powinien zapew-
ni¢ OS$rodek Badawczo-Rozwojowy Metrologii Elektrycznej przewidziany do po-
wotania przy Lubuskich Zaktadach Aparatow Elektrycznych "Lumel" w Zielo-

nej GoOrze dla potrzeb rozwojowych branzy elektrycznych przyrzagdow pomia-
rowych .

x/Blizsze informacje na temat miernikbw z odczytem cyfrowym ukazg‘sie w
Biuletynie "Mera" nr 1/1972r.

/red./
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EKONOMIKA ORGANIZACIA

-mgr inz. Jerzy- STEPINSKI
WwzuUl "Meramat"

METODY DOSTARCZANIA POMOCY WARSZTATOWYCH

Wstep

Zaopatrywanie stanowisk roboczych w pomoce warsztatowe /p.w ./ odby-
wa sie jako pobieranie przez robotnikéw p.w. z wypozyczalni lub jako dos-
tarczanie p.w. do stanowisk roboczych przez wypozyczalnie V. Ten drugi
sposOb pozwala na skrdcenie prac przygotowawczo-zakonczeraowych, czego
efektem jest zwiekszenie wykorzystania czasu pracy robotnikéw bezposred-
nio produkcyjnych /wyzsze stawki ptacowe/ w okresie zmiany roboczej 0
okoto 4% -

W niniejszym opracowaniu oméwione zostanag wskazowki metodyczne, doty-
czace organizacji dostarczania p.w. do stanowisk roboczych w warunkach
produkcji masowej i wielkoseryjnej oraz matoseryjnej.

Organizacja dostarczania pomocy warsztatowych do stanowisk roboczych

System organizacji dostarczania pomocy warsztatowych do stanowisk ro-
boczych polega na:
- przygotowaniu'w wypozyczalni kompletéw p /. do zespotdw czesSci i ich
operacji;
- dostarczeniu kompletow p.w. przez dostawcdw do stanowisk roboczych;
- wycofaniu przez dostawcow p.w. ze stanowisk roboczych.

Produkcja masowa i wielkoseryjna
Podstawowe_dj3kum_enty_d_o kompletowania pom°2y war’z_ta_towy ch__

Dokumentami tymi sg:
- karta instrukcyjna,
- karta technologiczna lub
lub technologiczny wykaz pomocy warsztatowych,
- zmianowy plan pracy
lub wykaz operacji wykonywanych w dniu planowym.

System ten zostal wprowadzony m.in. w Zaktadach Mechanicznych im. M.
Nowotki w Warszawie



Dokumenty technologiczne przechovywane sg wediug wzrastajgcych nume-
row czesci i operacji, w dwoéch oddzielnych skrzynkach. W jednej skrzynce
przechowuje sie dokumenty technologiczne dla operacji nie wykonywanych,
w drugiej - dla operacji wykonywanych.

Zmianowe plany pracy lub wykazy operacji dostarczane sg do wypozyczal-
ni przez komoérke planowania operatywnego najp6zniej w dniu poprzedzajg-
cym dzien planowy. Mozliwe jest takie rozwigzanie, ze wypozyczalnia uzgat-
nia w innej formie z komorka planowania operatywnego, jakie operacj$. be-
dg wykonywane w dniu planowym.

Sktadowanie joomocy_wars ztatowych

Przygotwane komplety p.w. przechowuje sie w pojemnikach oznakowanych
numerem czes$ci i operacji. Miejsce na pdice rezerwuje sie tylko dla jed-
nego kompletu, drugi - identyczny komplet spietrza sie na pierwszym. Ja-
ko pojemniki stosowane 33 zwykte skrzynki lub pojemniki z osobnymi gniaz-
dami dla kazdej p.w.

W celu wyeliminowania przy dostawie p.w. pobierania w zamian marek na-
rzedziowych lub kwitowania stosuje sie pojemniki z osobnymi gniazdami dle
kazedej p.w., zachowujgc zasade dostarczania do stanowiska roboczego za-
petnionego pojemnika.

Staty zapas pomocy warsztatowych przechowuje sie wedtug ich rodzajow
Ina regatach, w szafach itp./.

Kompletowanie pomocy_wars zjta_towych

Po otrzymaniu zmianowego planu pracy lub wykazu operacji wykonywanych
w dniu plancwym, dostawca przystepuje do kompletowania p.w. na obydwie
zmiany dnia nastepnego. Porownuje otrzymany dokument z analogicznym doku
mentem z dnia poprzedniego i oznacza operacje nowo uiuchamiane, powtarza
jace sie oraz te, ktdre bedag zakonczone w dniu biezacym. Dla oznaczonych
operacji dostawca kompletuje p.w. i uktada w pojemnikach na podstawie do
kumentacji technologicznej.

Praca jtojstawcéw pomOELy warszta_towych

Dla okre$lonej‘liczby stanowisk roboczych przydzielony jest dostawca
p.w. Zadania dostawcy na pierwszej zmianie sg nastepujgce:
- dostarczanie i wymiana p.w. na stanowisku roboczym,
- kompletowanie p.w. na obydwie zmiany dnia nastepnego,
- kontrolowanie wielko$ci zapaséw p.w. w wypozyczalni.

Zadania dostawcOw na drugiej zmianie ograniczajg sie tylko do dostawy
i wymiany p.w.

W systemie, w ktérym robotnik wypozycza p.w. z wypozyczalni, praca wy-
dawcéw w ciggu zmiany jest nierownomierna. Duze nasilenie prac wystepuje
na poczatku kazdej zmiany, natomiast w pozostatej czesSci zmiany wydawcy
nie majag na ogo6t ciggtego zajecia.

W systemie dostarczania p.w. do stanowisk roboczych praca wydawcéow w
ciggu zmiany roboczej jest bardziej rownomierna. Na poczatku zmiany dos-
tawcy dostarczajg p.w. do stanowisk roboczych, w.pozostatej czesSci zmia-
ny - kompletujg p.w. na dzien nastepny oraz obstugujg stanowiska robocze
w przypadku przedwczesnego zuzycia p.w.

Poroéwnanie Srednich czas6w zuzywanych przez robotnikdw na pobieranie
p.w. z czasem zuzytym przez dostawcdéw wykazuje mniej wiecej wyréwnany bi-
lans czasu, jaki zuzywali robotnicy na pobieranie p.w. i czasu wynikajga-
cego.ze zwiekszenia personelu wypozyczalni przy wprowadzeniu dostarczania
p.w. do stanowisk roboczychm
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Dostarczanie_i_v/jpiiiana_p_ome£cj warsztatowych

W warunkach produkcji masowej i wielkoseryjnej dostarczanie i wymiana
pomocy warsztatowych moze odbywa¢ sie przed rozpoczeciem zmiany roboczej.
Na stanowisku roboczym dostawca wymienia pojemnik za pojemnik /z gniaz-
dami wypetnionymi p.w./ . Stosowanie pojemnikow z osobnymi gniazdami dla
kazdej p.w. przy zachowaniu zasady dostarczania zapeinionego pojemnika
eliminuje konieczno$¢ pobierania w zamian marek narzedziowych lub kwito-
wania przez robotnika. Wprzypadku stosowania zwyklych skrzynek -robotnik
przejmuje od dostawcy komplet p.w. - dostawca pobiera za kazde narzedzie
jedng marke. Rownocze$nie dostawca wycofuje p.w., zwracajagc za nie pobra-
ne marki narzedziowe.

W przypadku przedwczesnego zuzycia p.w. na stanowisku roboczym /znisz-
czenig/ robotnik udaje sie do wypozyczalni i wymienia zuzyte-p.w. Wzaja-
dach, w ktéorych istnieje system sygnalizacji, na sygnat wysytany ze sta-
nowiska roboczego dostawca wymienia zuzyte p.w. na sprawne.

Produkcja matoseryjna

Pods tawowe dfkume nty da kompletowania _£°mocy warj3z1l;ato wych tos technolo-
giczny wykaz p.w. wedtug operacji oraz wykaz operacji wykonywanych w dniu
planowym.

Skia_dbwanie j)omQcy”~wars z_ta_towych

Przygotowane komplety p.w. przechowuje sie w zwykityoh skrzynkach, nie
tttosuie sie pojemnikdw z osobnymi gniazdami dla kazdej p.w.

KABAIYN POMOCY WAPSITAT.

ZLONOWAMC PONOCC
POM. WAP5ZTAT wapmtatow*

RCSENCRACS3A
POM. WAPTtTAT.

KWALIFIKOWANA
Xutm ck p.w.

tyYPOEYCZALNIA POM. WAMZTAT.
ZULYT-CVM KOHW.CTOWAMIC P.W.

OStiBAUTIA KONTROLA TCCHNICZHA
-KAWAWY

Schemat obiegu pomocy warsztatowych
w syatamie dostarczania do atanowisk robeosych
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Kompletowanie £omocy_warszta_tOwyc.h

Charakterystyczne dla produkcji maioseryjnej jest to, ze stanowiska
robocze wyposaza sie na state w cze$S¢ pomocy warsztatowych. Sg to p.w.
uzywane wielokrotnie, zwigzane z okreSlonym stanowiskiem roboczym i 0

dtugiej trwatosci. Do stanowisk roboczych dostar a sie p.w. specjalne i
p.w. o krotkiej trwatosci.

Praca dostawcOw jgomo_cy warsztatowych odbywa sie analogicznie jak dla pro-
dukcji masowej i wielkoseryjnej.

Do_starc_zanie_i_wym_iana_pornocy wars_ztatowych odbywa sie analogicznie jak
dla produkcji masowej i wielkoseryjnej.

Prace przygotowawcze do wprowadzenia, systemu

dostarczania pomocy warsztatowych do stanowisk roboczych

Jako faze przejSciowg wprowadzania systemu dostarczania p.w. mozna przy-

ja¢ wstepne kompletowanie p.w. pobieranych z wypozyczalni przez robotni-
ka.

Wprowadzenie petnego systemu dostarczania p.w. do stanowisk roboczych
wymaga wykonania nastepujacych prac przygotowawczych:

al oceny przydatno$Sci technicznej pcmocy warsztatowych przechowywanych w
wypozyczalni;

b/ ustalenia zapasébw p.w. w wypozyczalni;

c/ wytypowania niezbednych urzadzen dla wypozyczalni takich jak: pojem-
niki na pomoce warsztatowe, urzgdzenia do przechowywania dokumenta-
cji, $rddki transportowe;

Al analizy dokumentacji technologicznej /karty instrukcyjne, karty tech-
nologiczne, lub technologiczne wykazy p.w./ pod katem zgodnos$ci tech-
nologii przewidywanej ze stosowana;

e/ analizy doj;cumentacji technologicznej i planistyczno-rozdzielczej pod
katem dostarczenia informacji potrzebnych do kompletowania i termino-
wego dostarczenia p.w. do stanowisk roboczych;

f/ przeszkolenia pracownikobw wypozyczalni w zakresie nowego systemu;

g/ wykonywania w terminie napraw i ostrzenia p.w.

Podstawowym warunkiem, zapewniajagcym powodzenie systemu dostarSzania
p.w. do stanowisk roboczych jest terminowe zaopatrzenie wypozyczalni w
petny asortyment i niezbedne ilosci p.w. Punktem wyjsciowym przy ustala-
niu zapasow p.w. jest ekonomiczna lub rzeczywista trwato$¢ ostrza.

Nizej podane zostang wzory obliczania zapas6w narzedzi skrawajg-
cych w warunkach produkcji wielkoseryjnej i masowej oraz matoseryjnej.

Produkcja wielko seryjna i masowa

Liczbe poszczegbélnych rodzajow narzedzi w komplecie dostarczanym do
stanowiska roboczego mozna ustali¢ wedtug wzoru:

gdzie:
L - liczba danego rodzaju narzedzi w komplecie
t - przyjety okres czasu, na ktéry nalezy przygotowa¢ komplet narze-
dzi /1,2,3 zmiany/ o

Le - ekonomiczna trwato$¢ ostrza danego rodzaju narzedzia.



Dla operacji wykonywanych gtowicg wielonarzedziowg wz6r ten przyjmie
postac:

gdzie:
S - wspliczynnik udz iatu czasu pracy danego rodzaju oarzedzia w catko-
witym czasie wykonania operacji /0<S<_1/.

Dla wykonania kazdej operacji nalezy zapewni¢ dla kazdej zmiany dwa
komplety narzedzi, z ktérych jeden jest ekspLoatcwany w trakcie wykony-
wania operacji na danej zmianie, drugi za$ przygotowywatly do wymiany w
dniu nastepnym.

Minimalny zapas danego rodzaju narzedzi w wypozyczalni [Z/ mozna
okreslib wg wzoru:

Z=2xkx1x0+C

gdzie:
k - liczha zmian
D - liczha danego rodzaju narzedzi w komplecie
0 - liczba wykonywanych operacji przy zasto.sowaniu danego rodzaju na-
.rzedzia

0 - wartos¢ stata /narzedzia gwarantujgce ciggtos¢ produkcji w przy-
padku nie przewidzianego zuzycia narzedzi z kompletu/

W przypadku gdy 1 i 0 przyjmujg duze wartos$ci, wdwczas réwniez zapas
/Z ] przyjmuje duza wartos$¢.

Dla zmniejszenia zapasu danego rodzaju narzedzia w wypozyczalni mozna
zwiekszy¢ czestotliwo$¢ dostarczania do stanowiska roboczego w ciagu zmia-
ny, przyjmujac npi k = 0,5. Dla poszczeg6lnych rodzajéw narzedzi ustala
sie warto$¢ statej C na podstawie ewidencji przedwczesnego zuzycia narze-
dzi.

Produkc ja matoseryjna

Podane nizej wzory obliczeniowe dotyczg wykonania planowanych serii
detali.

n <t
in=iH 1+ 1
e
gdzie
1~ - liczba danego rodzaju narzedzi, potrzebnych do wykonania danej
operacji
n - planowana wielko$¢ serii danego detalu
mt-j - jednostkowy czas wykonania danej operacji /w godzinach/
1e - ekonomiczna trwato$¢ ostrza danego rodzaju narzedzi /w godzinach,/
1
n. e« t.
= 7 L
e
gdzie:
I'n - liczba danego rodzaju narzedzi potrzebnych do wykonania "1" ope-

racji, ktdére wymagajg zastosowania tego samego rodzaju narzedzia
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i - 1,2,3,...1 - liczba operacji, ktéore wymagajg zastosowania tego sal
mego rodzaju narzedzi

n~- planowana wielko$¢ serii danego de,talu
ti - jednostkowy czas wykonania i-tej operacji /w godzinach/

Te - ekonomiczna trwato$¢ ostrza danego rodzaju, narzedzi /w godzinach/

Maksymalny zapas danego rodzaju narzedzi w wypozyczalni /Z/ mozna
okre$li¢ wedtug wzoru:

Z=V +c
gdzie:
1~ - liczba danego rodzaju narzedzi potrzebnych do wykonania wszyst-t
kioh operacji, ktdre wymagaja zastosowania tego samego rodzaju

narzedzi

0 - wartosé stata /narzedzia gwarantujgce ciggtos¢ produkcji w przy-
padku nie przewidzianego zuzycia narzedzi/.

Dla poszczegdlnych rodzajow narzedzi ustala sie wartos¢ statej 0 na
podstawie ewidencji przedwczesnego zuzycia narzedzi.
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mgr inz. Zdzistaw POREBSKI
ZZEAP "Elpo”

NAZEWNICTWO ORGANIZACYJINE

Arty kut dy s kusy jny

Niewtasciwe nazewnictwo -w dziedzinie organizacji doprowadza czesto do
btednych skojarzen, a-cc? najwazniejsze, powoduje pomieszanie pojeé. Ist-
niejacy "batagan nazewniczy" powoduje z kolei mozliwos$ci rdznej inter-
pretacji identycznych nazw. Przykiadem mogag tu byé przedsiebiorstwa wie-
lozaktadowe, ktérych wiekszos¢ posiada jednostki zamiejscowe o0 réznych
nazwach /zaktad, wydziat, oddziat, filia itp./.

Opracowanie niniejsze jest probg ustalenia witaSciwego nazewnictwa pod-
jeta ze wzgledu na to, ze wszyscy powinni postugiwac¢ sie jednoli tymi,na-
zwami okre$lajgcymi dany obiekt. Jest to poza tym proba zwrdcenia uwagi
czynnikéw nadrzednych nad przedsiebiorstwami na fakt, ze jednolito$¢ na-
zewnictwa sprzyja wtasciwej organizacji pracy, podczas gdy stosowanie dla
identycznych komérek w dwu réznych zaktadach innych nazw jest dezorgani-
zacjg.

Warto, aby na temat przytaczanych tu przykiadéw wypowiedzieli sie. ci
wszyscy ci, ktérzy majg co$ istotnego do powiedzenia. Przyktady wziete
sg z zycia. Nie podawano nazw zaktaddéw, gdyz podobne przypadki zdarzajg
sie:w wielu przedsiebiorstwach w Polsce.

Zaktad, Wydziat, Oddziat

Jak wspomniano na wstepie, wiele przedsiebiorstw wielozaktadowych po-
siada swe jednostki rozrzucone na terenie catego kraju. Organizacja ta-
kich przedsiebiorstw jest réznorodna. Jedne z nich posiadajg tylko jeden,
inne kilka zaktadéw zlokalizowanych w innych miejscowos$ciach niz jednost-
ka macierzysta. Niezaleznie od ilo$ci jednostek zamiejscowych, nazwy, ja**
kimi sie je okre$la, sa bardzo rd6znorodne. Nabywa sie je filiami, oddzia-
tami, wydziatami, zaktadami. Jednostki te nie posiadajg osobowoS$ci praw-
nej wodrdznieniu od przedsiebiorstwa, ktdére jag posiada i nabywa przez
wpisanie go do rejestru przedsiebiorstw. Osobowo$¢ prawna upowaznia do
dziatan prawnych polegajacych m.in. na zawieraniu umoéw z kontrahentami,
zacigganiu zobowigzan itp.

Nazwy jednostek, ktére wchodza w sktad przedsiebiorstwa, sg jak po-
wiedziano, r6zne i nie bytoby z nimi kiopotow , gdyby nie ~ciggty rozwoj
przedsie biors twa.
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Rozpatrzmy nastepujacy przyktad:
W sktad przedsiebiorstwa X wchodzg 3 jednostki:

1/ Zaktad A z siedzibg tw K, ktdérego dyrekcja -jest rownocze$nie dyrek-
cjg Przedsiebiorstwa;

2/ Zaktad B nie posiadajagcy osobowoS$ci prawnej zlokalizowany w innej
miejscowos$ci niz Zaktad A /np. w miejscowosci' I/;

3/ Zaktad 0 nie posiadajgcy osobowosci prawnej zlokalizowany w innej'
miejscowosci /np. M/ niz Zaklady Ai B.

Na -czele kazdej jednostki stoi dyrektor, z tym ze ranga dyrektoréw
jest rézna. W Zaktadzie A - nazwany jest on dyrektorem przedsiebiorstw®,
petnigcym rdwnoczes$nie funkcje dyrektora zaktadu, w zaktadach B i C Sg
to dyrektorzy oddziatéw, gdyz tak nazwano te jednostki zamiejscowe.

Wsjtystkie jednostki majag podobnag produkcje /obrabiarki/, ale wykonuja
rézne typy wyrobow /np. A - tokarki rewolwerowe, B - frezarki, C - auto-
maty tokarskie/. Kazdag z jednostek posiada wydziaty produkcyjne, dzielg-
ce sie na jednostki mniejsze czyli oddziaty.

Zaczyna sie klopot z nazwami. W Zakladzie A wszystko jest w porzadku
pod wzgledem nazewnictwa. Dzieli sie on na wydziaty, a te z kolei na od-
dziaty, brygady itd.

W Zaktadach B i C /zwanych od d ziatami/ podzial- jest identycz-
ny. Istniejg wydziaty dzielgce sie na oddziaty. Czyli powstat o d -
dziat w oddziale, dziwny twor organizacyjny, absolutnie
niezgodny z zasadami organizacji produkcji.

Przedsiebiorstwo rozwija sie. Wcelu przyspieszenia nowych opracowan
konstrukcyjnych powotany zostaje Zaktad DosSwiadczalny przy Zaktadzie A,
ktéry przygotowuje konstrukcyjnie nowe opracowania i przekazuje do wdro-
zenia w Zaktadzie A. Poniewaz Zaktad Doswiadczalny nie obejmuje swag dzia-
talnoscia catego Przedsiebiorstwa, a produkcja powinna rozwija¢ sie row-
nomiernie w catym Przedsiebiorstwie, powotuje sie wyodrebnione jednostki
Zaktadu DosSwiadczalnego przy oddziatach B i C zwane filiami, wydziatami
lub tez oddziatami.

| tutaj pojawia sie problem, jak nalezy nazywaé¢ takie jednostki orga-
nizacyjne. Petna nazwa, ktéra mogtaby by¢ uzyta - "Oddziat Zaktadu Dos-
wiadczalnego w 1 przy Oddziale wL Przedsiebiorstwa X w K" - z pewnoScig
nie jest prawidiowa.

Ze wzgledu na istnienie oddziatu zamiejscowego Zaktadu Dos$wiadczalne-
go jednostka w 1 moze uzywa¢ nazwy "oddziat" w trzech przypadkach:
- oddziat zamiejscowy w1l Przedsiebiorstwa X,
- Oddziat Zaktadu DosSwiadczalnego,
- oddziat produkcyjny /czes¢ wydziatu produkcyjnego/.

Przedsiebiorstwo powinno nazywa¢ sie w takim przypadku wi e 1 o o d-
dziatowe, anie wielozaktadowe.

Niewtasciwie nadane nazwy poszczeg6lnych jednostek powodujg chaos or-
ganizacyjny w przedsiebiorstwach oraz jednostkach nadrzednych, gdyz w
réznych przedsiebiorstwach stosuje sie rézne nazwy dla okre$lenia iden-
tycznych jednostek, lub identyczne nazwy dla okre$lenia jednostek bardzo
réznigcych sie miedzy sobg. Warto wiec sprawe te uporzadkowaé i to jak
najszybciej.

Przegladajgc wydawnictwa encyklopedyczne w poszukiwaniu nazwy "oddziat"
mozna stwierdzié, ze takie hasto nie wystepuje."Mata Encyklopedia Ekono-
miczna" zawiera nastepujacg informacje:
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"FI1LIA- oddziat lub ekspozytura przedsiebiorstwa zwigzana z nim fi-
nansowo i dyspozycyjnie oraz dokonujgca podstawowych operacji stanowig-
cych przedmiot dziatalno$Sci przedsiebiorstwa macierzystego. Stopien sa-
modzielno$ci filii bywa rézny, a jej stan formalny nie jest sprecyzowany
zadnym aktem normatywnym™.

Wyjasnien co to jest oddziat lub ekspozytura, Encyklopedia nie podaje.

W jednym z najnowszych Zr6det /Encyklopedia Techniki - Budowa Maszyn/
mumieszczono hasto:

"WYDZIAL PRODUKCYJNY - jednostka produkcyjna obejmuja-
ca znaczng liczbe /od ok. 40 do ok. 300/ stanowisk roboczych i wydzielo-
na pod katem ich jednolito$ci technologicznej /wydziat o specjalizacji.,
technologicznej/ lub wspdlnego przedmiotu produkcji /wydziat o specjali-
zacji przedmiotowej/. Wydziat produkcyjny moze_djzi_eli¢_3/e_na £d6.z_iatyl_
gniazda i linie produkcyjne. Wydziaty produkcyjne sg samodzielnymi jed-
nostkami organizacyjnymi, wydzielonymi organizacyjnie, gospodarczo i e-
konomicznie /rachunkowo/ i zajmujgcymi najwyzszy szczebel w hierarchii
jednostek produkcyjnych przedsiebiorstwa".

"Mata Encyklopedia Ekonomiczna" podaje natomiast nastepujgace sformuto-
wanie:

"WYDZIAL PRODUKCYJNY - wyodrebniona organizgcyjnie cze$c
zaktadu przemystowego, wytwarzajgca okreslone wyroby, czesci wyrobéw lub
realizujgca faze procesu technologicznego. Wmalych zaktadach produkcyj-
nych tworzenie wydziatdw nie jest celowe; odcinki produkcyjne /oddziaty/
podporzadkowane sg bezposSrednio kierownikowi zaktadu. Pojecia "wydziat" i
"oddziat" uzywane sg niekiedy jako synonimy'A

Precyzujac dalej pojecie "wydziat" i przechodzagc do jednostek organi-
zacyjnych nizszego rzedu mozna stwierdzi¢ wg "Encyklopedii Techniki" oraz
"Encyklopedycznego Stownika Technicznego", ze:

"ODDZIAL PRODUKCYJNY - jednostka produkcyjna wewnatrz
wydziatu, obejmujgca wydzielong liczbe stanowisk roboczych zwigzanych
wspolnym terenem, technologig .lub przedmiotami produkcji. Wewnatrz oddzia-
tu produkcyjnego moga by¢ wydzielone gniazda lub linie produkcyjne oraz
brygady robocze. Pracami w oddziale produkcyjnym kieruje kierownik oddzia-
tu przy pomocy mistrzow zmianowych i brygadzistow" .

W "Matej Encyklopedii Ekonomicznej" znajdujemy takie oto okreslenie:

"ODDZIAL PRODUKCYJNY -/= odcinek produkcyjny, zesp6t
produkcyjny, gniazdo produkcyjne/ - zespoOt stanowisk pracy wydzielonych
organizacyjnie i terytorialnie w oparciu o charakter wykonywanej pracy.
Kierownik oddziatu produkcy jnego stanowi najnizszy szczebel zarzgdzania;
w wielu gateziach przemystu funkcje te spetnia mistrz lub nadmistrz. Wiek-
sze oddziaty produkcyjne dzielg sie niekiedy na brygady. Wniektérych ga-
teziach przemystu nazwe oddziat produkcyjny stosuje sie jako synonim vy-
dziatu produkcyjnego" .

GdybySmy teraz postugujgc sie okreSleniami encyklopedycznymi chcieli
wyobrazi¢ sobie Zaktad C /zwany oddziaten/ z poprzednio podanego -,przykta-
du, powinni$ny wywnioskowac¢, ze jest to maty warsztacik produkcyjny kie-
rowany przez kierownika oddziatu, ktéremu podlegajg brygadzisci. A prze-
ciez Oddziat C posiada wszystkie komoérki funkcjonalne konieczne do prowa-
dzenia dziatalnos$ci, czyli nie powinien nazywaé¢ sie oddziatem, lecz ZA
KEADEM,

Jak zdaniem autora powinien wyglada¢ schemat organizacyjny przedsie-
biorstwa wielozaktadowego przedstawiono na rys. 2, natomiast schemat nie-
witasciwy przedstawiono na rys. 1.
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Nie umieszczono ng_jrysunkach wszystkich komdrek organizacyjnych vyysSte-
jujacych w kazdym zaktadzie ograniczajgc sie jedynie do pokazania podzia-
tu w sferze produkcji /zaktad - v\ydziat - oddziat/. Przyj.eto réwniez za-
tozenie, ze dyrektor przedsiebiorstwa petni funkcje dyrektora zaktadu
nr 1. Pominieto wynikajgce z tego faktu dodatnie czy ujemne skutki. Ce-

lem.tego artykutu nie jest udowadnianie, ktéry z 2 wariar.fcow jest stusz-
niejszy:
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- wyodrebniona.dyrekcja przedsiebiorstwa wielozaktadowego sprawujgca nad-
z6r i koordynujaca prace dyrekcji wszystkich zaktadéw zgrupowanych w
przedsiebiorstwie;

- dyrekcja przedsiebiorstwa bedgca rownoczes$nie dyrekcjg jednego z zakta-
déw, najczes$ciej posiadajagcego najwieksze tradycje.

W przypadkach przedsiebiorstw wielozaktadowych wprowadzZenit nazwy "za-
ktad” dla jednostek zamiejscowych umozliwia jednolite okre$lenie poszcze-
gélnych jednostek organizacyjnych.

JesSli przy przedsiebiorstwie wielozaktadowym istnieje zaktad dosSwiad-
czalny podlegty dyrekcji przedsiebiorstwa, ktéry z kolei posiada jakie$
jednostki pracujgce dla poszczeg6lnych zaktaddéw produkcyjnych i zloka-
lizowane przy tych zaktadach - proponuje przyjagé dla tych jednostek jed-
nolita nazwe "Wydziat Zaktadu DosSwiadczalnego"”, z racji zmniejszonego za-
kresu dziatania w stosunku do zaktadu dosSwiadczalnego. Na czele "wydzia-
tu zaktadu doswiadczalnego” moze stad Kierownik Wydziatu, bedacy /lub nie/
Zastepcg Dyrektora Zaktadu DoSwiadczalnego /ze wzgledu na odrebnos$¢ tere-
nowga/, dziatajgcym na danym terenie.

Dzjaty czyje, czy jakie?

Od czasu powstania naszego przemystu, nie tylko w przedsiebiorstwach
wielozaktadowych, ale'rowniez w jednozaktadowych nie zostata uporzadko-
wana sprawa nazywania dziatdw.

Przyjat sie zwyczaj roznorodnego okres$lania nazw poszczeg6lnych dzia-
t6w w schemacie organizacyjnym przedsiebiorstwa. Nazwy dzialow powinny
skrotowo okreslaé czynno$ci, jakie dany dziat spetnia. Niestety, wielu
projektantow schematow nie bierze pod uwage, ze okreS$lenie danego dziatu
powinno by¢ Sciste i bardzo czesto zdarzajg sie w schematach takie nazwy
jak:. Dzigt Gtownego Konstruktora, Dzialt Gidwnego Mechanika, Dziat Giowne-
go Technologa itp.

Trudno sie jednak dziwi¢ projektantom, skoro w "Poradniku Inzyniera
Mechanika" /t. 111/ wydawanym przez WNT, znajdujemy na stronie 1541 sche-
mat, w ktérym takich nazw sie-uzywa.

Sgito okreslenia btedne, gdyz nie moze by¢ dziatu jednej osoby jakg
jest np. Gitowny Konstruktor. Gtowny Konstruktor jest to nazwa stano -
wi:s k a. Tymczasem nazwa "Dziat Gidwnego Konstruktora, sugeruje, ze
stworzono dziat-dla kogo$, konkretnie - dla Gidwnego Konstruktora. Po-
niewaz dziat ten ma do speinienia zadania z zakresu konstruowania nowych
lub modernizacji produkowanych juz wyrobdw, z tego wzgledu wtasciwg dla
niego nazwg jest DZIAD KONSTRUKCYJNY. Kieri .nikiem tego dziatu jest Giow-
ny Konstruktor. Wprowadzenie takiego nazewnictwa spowoduje ujednolicenie
schematow oiganizacyjnych przedsiebiorstw, gdyz pozostate dziaty z kie-
rownikami na czele nazywane sg z zasady prawidlowo np. Dziat Kadr i Szko-
lenia Zawodowego, a nie Dziat Kierownika Kadr i Szkolenia Zawodowego lub
Dziat Zaopatrzenia, a nie Dziat Gtdownego Zaopatrzeniowca.

Uzywanie niewtaSciwego nazewnictwa w tym zakresie stato sie tak popu-
larne, ze nawet w opracowaniach, ktére pretendujg do rangi naukowych,
mozna spotkaé¢ pie z niewtasSciwymi nazwami.

Nalezy zdecydowaé¢, czy moéwimy w sohemacie o tym c zy j e sg dziaty,
czy tez jakie sg dziaty. Za wtasciwsze uwazam drugie sformutowanie.
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W niosKk:

Z poprzednich stwierdzen i przyktaddw mozna wysnu¢ nastepujgce wnios-

ki:

w ramach poszczegbélnych ministerstw, zjednoczern i przedsiebiorstw na-
lezy przystgpi¢ do uporzadkowania i ujednolicenia nazewnictwa poszcze-
golnych jednostek;

poniewaz "oddziaty" w przedsiebiorstwach byly powoltywane do zycia za-
rzgdzeniami ministra, nalezy wyda¢ zarzgdzenie, zawierajgce stwierdze-
nie, ze wszystkie jednostki wchodzace w sktad przedsiebiorstw wielo-
zaktadowych przemianowuje sie na ZAKLADY o kolejnej numeracji, a jed-
nostki zamiejscowe wykonujgpenp. tylko czes$ci mechaniczne dla potrzeb
zaktadu macierzystego, powinny nazywa¢ sie WYDZIALAMI a nie ODDZIALAMI;
nalezy wprowadzi¢ zmiany w schematach organizacyjnych przedsiebiorstw,
w ktédrych uzyte sg nazwy dzialdw poszczeg6lnych oséb /np. Dziat Giow-
nego Konstruktora/, zamieniajac je na wtasciwe/Dziat Konstrukcyjny/;
nalezy zobowigza¢ redaktorow czasopism technicznych Oraz redaktorow w
wydawnictwach ,do szczeg6lnego zwracania uwagi na prawidtowe nazewnic-
two organizacyjne;

nalezy rozpatrzy¢ mozliwos¢ wydania specjalnego stownika pojeé z zakre-
su organizacji produkcji, organizacji zarzgdzania, pracy biurowej i
elektronicznej techniki obliczeniowej. Wydanie takiej pozycji wptyneto-
by na upowszechnianie prawidtowych nazw w danych dziedzinach.
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Mirostaw J. SIODLOWSKI

Zjednoczenie '"Mera-*1

0 NAZEWNICTWIE ORGANIZACYINYM
\

Arty-kut polemiczny

Z duzg uwagag przeczytatem artykut mgra inz. Z. Porebskiego zamieszczo-
ny w Biuletynie "Mera" nr 7-8/71 p.t. "Problemy organizacji zarzgdzania
w przedsiebiorstwie wielozaktadowym" oraz zamieszczony w niniejszym nume-
rze artykut. "Nazewnictwo organizacyjne".

W obu artykutach Autor rozwaza zagadnienie obecnego nazewnictwa tere-
nowych oddziatédw przedsiebiorstw i innych jednostek organizacyjnych. Trud-
no jednak zgodzi¢ sie ze wszystkimi konkluzjami Autora. Chciatbym wiec po-
krotce odpowiedzie¢ na niektdre nurtujgce Go watpliwosci.

1/ Stosowanie do jednostek terenowych réznych nazw, jak oddziat, filia
itp.'wynika wytacznie z nieznajomos$ci witasciwej nazwy. Zgodnie bowiem z
art. 6 Dekretu z dnia 26 -pazdziernika 1950 r. o przedsiebiorstwach pan-
stwowych /jednolity tekst Dz. U. z 1960 r. nr 18 poz. 111/ "Akt o utwo-
rzeniu przedsiebiorstwa panstwowego powinien okresla¢ nazwe, siedzibe i
przedmiot dziatania przedsiebiorstwa, organ lub organizacje, ktéra wyko-
nywa¢ bedzie nadzdr nad jego dziatalnos$cig /jednostke nadrzedng/, ustalac
czy przedsiebiorstwo moze- tworzy¢ oddziaty poza swojg siedzibg oraz w mia-
re potrzeby okresla¢ inne dane dotyczace organizacji i dziatalnoS$ci przed-
siebiorstwa."

Stad w aktach erekcyjnych przedsiebiorstw znajduje sie akapit: "Przed-
siebiorstwo moze tworzy¢ za zgodg Ministra oddziaty terenowe".

W decyzjach o utworzeniu oddziatu terenowego stosowana jest nazwa "Od-
dziat zamiejscowy”.

W jezyku potocznym uzywa sie rowniez synonimow, co jednak nie powinno
wprowadza¢ w btad organizatorow.

2/ Duzo miejsca poSwieca Z.Porebski "chaosowi organizacyjnemu", jaki rze-
komo jest powodowany stosowaniem nazw "oddziat" dla jednostek zamiejsco-

wych przedsiebiorstwa i wydzielonych zespotéw wydziatdw produkcy jnych. Po-
jecia te jednak nie bedg sie mylity, je$li do stowa "oddzial" dodamy przy-
miotnik "zamiejscowy" lub "produkcyjny". Stowo "oddziat" oznacza bowiem wy-
odrebniong cze$¢ wiekszego tworu i jest stowem bardzo uniwersalnym. Ozna-
czamy nim z réwnym powodzenian putk wojska i klase w szkole. Chaos zatem

jest tylko pozorny.

Uniwersalnosé stowa "oddziat" spowodowata, aze nie znajduje sie ono w
encyklopediach specjalistycznych jako samodzielne hasto. Przypuszczam jed-
nak, ze w Wielkiej Encyklopedii Powszechnej znajdzie sie wyjasnienie jego
znaczenia. 49



Proponowany przez Autora termin "Zaktad" dla okresSlenia o dd z i a-

t 6w zamiejscowych przedsiebiorstw nie wy-
dajemisie trafny, z takich, samych powodéw, z jakich Z.Porebskiemu termin
"Oddziat". Kazde bowiem miejsce pracy jest z"aktadem pracy,

a wiec moze nim by¢é centrala ministerstwa, bank, sklep, przedsiebiorstwo*
warsztat itd.

Postulatowi ujednolicenia nazewnictwa przeczy® natomiast Z.Porebski sam,
proponujac nazwe "Wydziat zaktadu doswiadczalnego" dla jednostki zamiej-*
scowej zaktadu dosSwiadczalnego. Nazwa ta moze skojarzy¢ z wydziaten pro-
dukcyjnym przedsiebiorstwa - co moze sugerowa¢, ze w zaktadzie dosSwiad-
czalnym wystepuje tego typu produkcja, co w przedsiebiorstwie produkcyj-
nym. Jak wiemy..jednak, zaktady dosSwiadczalne powotane sg do innych ce-
I.éw, a mianowicie prowadzenia doSwiadczen nad nowymi typami wyrobd.w i
przygotowania ich do podjecia produkcji przez przedsiebiorstwo.

0 ile jednak wyttumaczalne sg watpliwosci Autora co do poruszanych wy-
zej probleméw nazewnictwa organizacyjnego, o tyle ze zdumieniem nalezy
przyja¢ fakt nieznajomos$ci pewnych zatozen organizacyjnych. Z.Porebski pi-
sze: "... powotuje sie wyodrebnione jednostki Zaktadu Doswiadczalnego przy
Oddziatach B i C zwane filiam i, wydziatami lub tez oddziatami. | tutaj po-
jawia sie problem, jak nalezy traktowaé¢ takie twory. Petna nazwa, ktora
mogtaby by¢ uzyta: Oddziat zaktadu doSwiadczalnego w I przy oddziale wL
przedsiebiorstwa X w K" - z pewno$cig nie jest prawidiowa"". .

Nalezy wyjasni¢, ze po pierwsze - wyodrebnione jednostki zaktadéw dos$~
.wiadczalnych nazywane sg oddziatami zamiejscowymi; wszelkie inne nazwy s3
btedne; po drugie - oddziaty zamiejscowe zaktaddéw dosSwiadczalnych nie po-
wstajg przy zadnej innej jednostce. Powotane przy oddziale zamiejscowym
przedsiebiorstw/a spowodowatoby zalezno$¢ ich od oddziatéw zamiejscowych
przedsiebiorstw tego typu, jak zaktadu dosSwiadczalnego wzgledem przedsie-
.biorstwa macierzystego - a wiec kierownik oddziatu zamiejscowego zaktadu
doSwiadczalnego podlegatby kierownikowi oddziatu zamiejscowego przedsie-
biorstwa juz z zatozenia. Tak jednak nie jest i zalezno$¢ oddziatéw/ za-
miejscowych zaktadéw doswiadczalnych od oddziatéw zamiejscowych przedsie-
biorstw wynika jedynie z .decyzji dyrektora przedsiebiorstwa. Wiele jest
zresztg przypadkéw/ tworzenia oddziatéw zaktadéw doSwiadczalnych instytu-
tow na terenach, gdzie nie ma oddziatéw'tych instytutow, sa natomiast
przedsiebiorstwa danej branzy. Wtakich przypadkach nie ulega chyba naj-
mniejszej watpliwosci, ze oddziaty te nie podlegajag przedsiebiorstwom.

Tyle uwag krytycznych do nazewnictwa jednostek zamiejscowych.

Wpetni natomiast zgodzi¢ sie nalezy z postulatem Z.Porebskiego, aby
zaprzesta¢ stosowania nazw "Dziatl Giownego Mechanika" czy "Dziat Giléwne-
go Energetyka" . Sugerujg one bowiem, ze zatrudnieni w nich pracownicy wy-
konujg jedynie waskie wycinki prac, ktérych oato$dé zna jedynie jeden
cztowiek. Takie postawienie sprawy dewaluuje warto$s¢ pracy, jaka wktada-
ja fachowcy zatrudnieni w tych dziatach. Nazwy sugerujace, ze dziat jest
"czyjs$" powinny zniknaé ze schematow organizacyjnych.
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WSPOLPRACA | HANDEL ZAGRANICZNY

mgr Seweryn MIERZWICKI

UfO E X
PHZ MMetronexn

ELEMENTY MARKETINGU W DZIALALNOSCI PHZ {METRONEXM

Ostatnio duzo moéwi sie i pisze o marketingu. Co oznacza ten obcy ter-
min, cieszacy sie juz jednak u nas prawem obywatelstwa?

"Marketing" pochodzi od angielskiego stowa "market" /rynek/. Termin
ten powstat i przyjat sie w Stanach Zjednoczonych jeszcze przed pierwszg
wojng Swiatowg. Opracowana w USA definicja okresla marketing jako "p r o-

waed zen i e dziatalnoS$ci gospodarcze]j
skierowane,] i odnoszagce] sie do prze-
ptywu towarodow i ustug od producenta
do konsumenta lub uzytkownika".W rezultacie

dos§¢ ditugiej dyskusji w kregu- teoretykdéw i praktykdw przyjeto u nas zmo-
dyfikowang wersje tej definicji, dostosowang do panujgcego w Polsce soc-
jalisty cznego.modelu gospodarki. Polska definicja okre$la marketing ja-
ko "zespdbt. zintegrowanych dziat h maija-
I u ksztattowanie prod i
arowego i ustug z p n
otrzeb rynku - krajowe
znego - oraz interesow gospo-
i narodowe Jj". Oznacza to racjonalne dziatanie w  wa-
runkach istnienia silnych wiezi ekonomicznych, tgczacych podmioty gospo-
darowania przy funkcjonowaniu organizacji gospodarczych zgodnym z cela-
mi spotecznymi naszego rozwoju. Zespdét zintegrowanych dziatan ma stano-
wi¢ system zespalajgcy wszystkie fazy dziatalno$ci przedsiebiorstwa od
koncepcji- produktu az do jego zbytu w sposOb gwarantujagcy optymalizacje
ostatecznego efektu aktywno$ci gospodarczej przedsiebiorstwa. Postulat
optymalizacji moze by¢é spetniony tylko wtedy, gdy dziatalnos¢ rynkowa
przedsiebiorstwa bedzie odpowiadata preferencjom nabywcy. Dotychczas zbyt
drogo kosztujg naszg gospodarke wyroby nie akceptowane nie tylko przez
gtdwnie nas tu interesujgcy rynek zagraniczny, ale i czesto przez rynek
wewnetrzny. Wymagania rynku stale rosng i kazdy producent, ktdry chce
utrzymac¢ lub zdobyé znaczaca pozycje w eksporcie, musi bra¢ to pod uwage.
Coraz ostrzejsza konkurencja miedzynarodowa nieustannie grozi wyelimino-
waniem producenta z gry zwanej handlem zagranicznym, jesli nie potrafi
on zapewni¢ swemu produktowi dostatecznego stopnia konkurencyjnos$ci. Tak
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wiec dziatalnosé przedsiebiorstwa podporzagdkowana koncepcji marketingu
to dziatalno$¢ dla iynku w opar¢iu o sygnaty iynku. Musi ona uwzgledniaS:

1. utrzymywanie statego kontaktu z rynkiem w celu maksymalnego dostoso-
wania sie do ciggle zmieniajgcych, sie jego wymogow;.

2. zagwarantowanie dostatecznego marginesu swobody dzinaania pozwalajg-
cego na elastyczno$¢ w ksztattowaniu produktdw zgodnie z impulsami
systematycznie odbieranymi z rynku;

3- podporzagdkowanie kazdej jednostkowej decyzji kompleksowemu interesowi
przedsiebiorstwa /zgodnemu z celami spotecznymi/ okre$Slonemu z dosta-
teczng perspektywg czasu;

4- podejmowanie decyzji na podstawie wnikliwej, na naukowych, podstawach,
opartej, analizy materiatu informacyjnego gromadzonego w sposdb celo-
wy i systematyczny.

Wnaszej codziennej praktyce stowo "marketing“ kojarzone jest zwykle., z

pojeciem oddziatywania na rynek, w dodatku zawezonym do reklamy i akwi-
zycji- /Reklama i akwizycja to tylko pewne elementy oddziatywania na ry-
nek, dc ktérego - obok reklamy i akwizycji - nalezy rdéwniez propaganda

gospodarcza, majgca na celu stworzenie odpowiedniego klimatu dla dziata-
Ino$ci handlowej na terytorium kraju, w ktéorym jest prowadzona ,craz tzw.
"public relations”. Public relations to su erowanie rynkowi obiektywizmu
informacji prezentowanej przez osoby niezaangazowane, a wiec dziennika-

rzy, redaktoréw radia i telewizji, ktdérzy na podstawie wiz"ji lokalnej i
rozmow z przed awicielami zainteresowanego przedsiebioratwa przedstawia-
ja w Srodkach, masowego przekazu firme, produkt, jego technologie wytwa-

rzania, zastosowanie itp. Ma to na celu zdobycie lub zwiekszenie zaufa-
nia do firmy i towaru/. Wrzeczywisto$ci marketing to catoksztatt poczy-
nan obejmujacych oddziatywanie na produkt, jego jako$¢é, opakowanie, ceng,
elastyczno$¢é podazy, kanaty dystrybucji, oddziatywanie na rynek.

Do- stosunkowo mniej istotnych elementow marketingu, pochodzgcych,
zresztg od wymienionych wyzej czynnikéw podstawowy eh, nalezg: sprawy tran-
sportu i spedycji towaru, sprawy prawne dotyczgce formutowania kontraktu,
ryzyko podejmowania decyzji eksportowych, ubezpieczenie, skltadowanie to-
waru, finansowanie transakcji itp.

Dla prowadzenia dziatalnos$ci typu marketingowego przedsiebiorstwo musi
dysponowac'dostataczng iloscig aktualnyeh informacji. Podstawowg informa-
cje stanowig impulagy z rynku. Wwyniku integracji handlu zagranicznego
z przemystem i wprowadzenia zasad sprzedazy komisowej, od 1971 roku im-
pulgy z rynku zewnetrznego przenoszone sg do producenta w sposéb bezpo-
Sredni, niezwloczny i systematyczny za pomocg mechanizmu rozliczen dostaw
po cenach transakcyjnych. Wychodzac z zatozenia, ze wtasciwa informacja
jest jednym z podstawowych elementéw sity przedsiebiorstwa przystgpiono
w 1968 r. w PHZ "Metronex" do prac, majgcych na celu szczegdtowe zorien-
towanie producentow elektronicznej i elektrycznej aparatury pomiarowej w
stopniu konkurencyjnos$ci i efektywnos$ci eksportu ich produktéw, wynikaja-
cym z ich wartosci miedzynarodowej. Poniewaz powodzenie dziatalnos$ci eks-
portowej zalezy gtéwnie od tego, ozy producent oferuje odpowiedni preduk-tr/
i po uzasadnionej /warunkami rynku zagranicznego/ cenie, skoncentrowana
zainteresowania na dwoch elementach marketingu: towarze i jegp cenie*

Wkapitalistycznym modelu gospodarki gtédwng podstawe ceny eksportowej
towaru stanowi koszt produkcji w walucie krajowej, przeliczony wedtug
aktualnego kursu na walute obcg. Wnaszym modelu gospodarczym, wobec oder-
wania cen krajovych. od cen Swiatowych, przyjecie kosztu produkcji za pod-
stawe ceny eksportowej nie pozwolitoby na przyrownanie produktu do Zwar-
tosci miedzynarodowej". Wtych warunkach za racjonalng podstawe do usta-
lania eony eksportowej, odpowiadajgcej "wartosci miedzynarodowej" , uzna-
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no przyréwnanie techniczno-ekonomiczne wyrobu do analogicznych lub zbli-
zonych pod wzgledem parametrow technicznych wyrobow z wolnodewizowych
.krajow rozwinietych gospodarczo. Przy istniejgcej wodwczas rozbieznosci'
interesé6w producenta i przedsiebiorstwa handlu zagranicznego istotnym by-
to zapewnienie obiektywnos$ci oceny, aby ustalona dla polskiego wyrobu ce-
na eksportowa odpowiadata "wartosci miedzynarodowej". Wymagan obiektyw-
no$¢ zagwarantowano w ten sposdb, ze pordéwnan i oceny polskich wyrobdéw

dokonali wspdlnie upowaznieni rzeczoznawcy zsdrberesowanego producenta i kompeten-
tnego biura branzowego PHZ "Metronex". W przypadku rozbieznos$ci stano-

wisk korzystano z —arbitrazowej niejako —opinii branzowego instytutu

przemystowego. Wigczenie do prac przedstawicieli producentéw byto konie-
nieczne rowniez z tego wzgledu, ze wspdlnie ustalone bazowe ceny ekspor-

towe musiaty by¢ wigzgce zaréwno dla eksportera zawodowego /PHZ "Metronex'/
jak i dla producenta.

Wrezultacie szerokiej wspotpracy eksportera i producentow na przeto-
mie lat 1968/1969 pordwnano i /na podstawie ofert firm konkurencyjnych z
wolnodewizowych krajow rozwinietych/ ustalono bazowe ceny eksportowe dla:

236 asortymentow elektronicznej aparatury pomiarowej,

147 asortymentdw miernikéw elektrycznych przenos$nych,

144 asortymentéw miernikow elektrycznych tablicowych.

Na podstawie wspoOlnie ustalonych bazowych cen eksportowych, cen fab-
rycznych i obowigzujacych przelicznikéw "P" /wprowadzonych uchwatg 149/66
Rady Ministrow w sprawie nagradzania za efektywno$¢ eksportu/ obliczono
dla kazdego wyrobu optacalnosé eksportu wyrazong poziomem zysku kalkulacyjnego
IKWK/. Wyniki analizy wykazaty, ze 24$ oferowanego do eksportu asortymen-
tu elektronicznej aparatury pomiarowej oraz 4% asortymentu elektrycznych
miernikdw przeno$nych wykazuje brak optacalnos$ci eksportu. Poniewaz ba-
zowa cena eksportowa odpowiadata "wartosci miedzynarodowej" , gdyz zostata
ustalona w oparciu o ceny wyrobéw konkurencyjnych, wniosek mogt byé jed-
noznaczny: .zbyt wysoki koszt witasny produkcji. Uzyskane wyniki przekaza-
no producentom z proSbg o zweryfikowanie aktualnych kalkukacji i zapropo-
nowanie cen fabrycznych na poziomie zapewniajagcym optacalnosé eksportu.
Jednocze$nie ograniczono przyjmowanie wyrobdw z biezgcej produkcji na
sktad depozytowy PHZ "Metronex" wytacznie do asortymentéw gwarantujacych
optacalnos¢ eksportu. Na skutek weryfikacji producenci wycofali ze swoich
ofert eksportowych na 1970 r. szereg wyrobéw, a w odniesieniu do powaznej
ich liczby wnioskowali ustalenie cen fabrycznych na nizszym poziomie. Nie
wptyneto to na zahamowanie eksportu, gdyz w 1970 roku eksport w tych
asortymentach wzrdst o 28% w poréwnaniu z rokiem 1968.

Wobec zapowiedzianej integracji handlu zagranicznego z przemystem uzna-
no za celowe przekazanie producentom dalszych informacji, niezbednych do
bardziej bezposSredniego wtgczenia ich do procesu wymiany z zagranicg. W
maju 1970 roku przystagpiono do ponownego poréwnania techniczno-ekonomicz-
nego elektronicznych i elektrycznych przyrzadéw pomiarowych z analogicz-
nymi lub zblizonymi pod wzgledem parametréw technicznych wyrobami z wol-
nodewizowych krajow rozwinietych, na'podstawie najbardziej aktualnych ma-
teriatow konkurencyjnych. Wspdlnie z producentami poddano ocenie 277
asortymentdw elektronicznej aparatury pomiarowej oraz 152 asortymenty e-
lektrycznych miernikow przeno$nych. Na podstawie zweryfikowanych /w zwig-
zku z fluktuacjg cen na rynku miedzynarodowym/ bazowych cen eksportowych
obliczono dla kazdego wyrobu optacalnos$¢ eksportu wyrazong wysokoscia kur-
su wynikowego finansowego ./KWI1. Wprowadzony od 1971 roku nowy system cen
zaopatrzeniowych i zastosowanie przelicznikow Zlotowych, nizszych od po-
przednio obowigzujgcych kurséw granicznych optacalno$ci eksportu, spowo-
dowatly powazne zwiekszenie udziatu asortymentow wykazujgcych brak opta-
calno$ci eksportu. Udziat ten wyniést 37$ w asortymencie elektronicznej

53



aparatury pomiarowej /w 1969 r. 243/ i 10$ w asortymencie miernikow elek-
trycznych przenosnych /w 1969 r. 4$/.

sKarty szczego6towych poréwnan techniczno-ekonomicznych z ustalong ba-
zowg ceng eksportowg - podpisane przez rzeczoznawcOw producenta i PHz
"Metronex" - przekazano zainteresowanym producentom. Jedni cze$nie prze-
kazano im szczeg6towe informacje o stopniu optacalno$ci kazdego wyrobu,
maksymalnym.poziomie ceny fabrycznej gwarantujgcej optacalnos¢ eksportu,
wielkos$ci /ilo§¢/ eksportu kazdego wyrobu do poszczeg6lnych obszaréw
ptatniczych w latach 1968- 1970, oraz uzyskanej w tych latach S$redniej ce-
nie eksportowej.

Kopie przekazanych producentom informacji przestano kompetentnym bran-
zowym instytutom przemystowym w celu zilustrowania koniecznos$ci takiego
ustalenia kryteriow wydawania i odnawiania Swiadectw dopuszczenia wyrobu
do produkcji, azeby SDWP wywieraty skuteozny nacisk na wypracowanie
asortymentéw, odpowiadajgcych - zarbwno pod wzgledem parametrow technicz-
nych jak i ekonomicznych - wymogom rynku miedzynarodowego, uksztattowa-
nym w wyniku konkurencji i-wzajemnej konfrontacji wyrobow krajéw najbar-
dziej rozwinietych.

Wprowadzone przed.trzema laty zasady ustalania bazowych cen eksporto-
wych zyskaty aprobate producentow.

Kazdy oferowany do eksportu wyréb z asortymentu Biura Aparatury Elek-
trycznej, Elektronicznej i Jagdrowej poddawany jest pordwnaniu technicz-
no-ekonomicznemu z analogicznymi lub zblizonymi pod wzgledem parametréw
technicznych wyrobami z wolnodowizowych krajéw rozwinietych gospodarczo.
Zostaje ustalona bazowa cena eksportowa, akceptowana zaréwno przez eks-
portera zawodowego, jak i producenta. Wspo6lne ustalanie bazowych cen eks-
portowych na poziomie odpowiadajacym "wartosci miedzynarodowej" pozwala
na okres$lenie pozycji, jakag zajmujg nasze wyroby w odniesieniu do konku-
rencji, Winno to. wplywa¢ na takie ksztattowanie programow rozwoju i pro-
dukcji, azeby prowadzity do racjonalnego ograniczenia asortymentéw, pod-
noszenia jakos$ci, wydtuzania serii i obnizania kosztu produkcji. Wysitki
muszg by¢ skoncentrowane na asortymentach nowoczesnych, posiadajgcych du-
ze szanse wysoce optacalnego oeksportu. Dostaé sie na rynki mozna tylko
z towarami, w ktérych jesteSmy dostatecznie konkurencyjni, a wiec i od-
powiednio wyspecjalizowani.

Zgromadzone i usystematyzowane od 1968 roku materiaty informacyjne oraz
nabyte doSwiadczenie okazaly sie niezmiernie przydatne w zwigzku z wpro-
wadzeniem uchwaty nr 83 Rady Ministrow z dnia 9 czerwca 1970 reku, o obo-
wigzku' okreSlania gdrnej granicy cen niektéorych wyrobdw przemystu maszy-
nowego produkowanych po raz pierwszy Ir poddawanych modernizacji. Sa one
takze wykorzystywane w praktyce codziennej dziatalnosci handlowej.
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Z PRASY ZAGRANICZNEJ

Degussa rozszerza produkcje w Harau

Oddziat firny Degussa w Hanau, kosztem 11 mld DM buduje nowy, 8-pietrowy
obiekt, przeznaczony gtownie dla produkcji elektrycznych termometréw i
precyzyjnych podzespotéw. Budynek ma by¢ ukonczony jeszcze w tym roku.
Powierzchnie produkcyjne firmy zwiekszg sie do prawie 60 000 m*.

"I.E.R." 7/71
P.G.

Warto$¢ rocznei produkcji ragnetycznych nos$nikéw informacji w roku 1970
jest oceniana na okoto 2,5 mld zt dewizowych. Okoto 950 min z}t dewizowych
przypada na dyski i okoto 600 min na tasmy magnetyczne do komputeréw, resz-
ta na magnetofony i inny sprzet do zapisu. Juz obecnie mozna stwierdzic,
ze najwiekszy udziat majg nosniki informacji stosowane w technice elek-
tronicznego przetwarzania danych

"l.E.R." 7/71

ffowa masa ceramiczna o statej dielektrycznej £= 50 000

Firma Siemens opracowata nowy materiat pod nazwg £ 50 000, przeznaczo-
ny do produkcji matych kondensatoréw ceramicznych. Daje 3ie on obrabia¢
w postaci rurek i krazkéw, i umozliwia otrzymanie duzych pojemnosci przy
matych wymiarach kondensatora.

Kondensatory z nowego materiatu wykazujg niewielkg zalezno$¢ pojemnoSci
od temperatury! najwieksze odchylenie w zakresie -10°C + +85°C wynosi
2% . Wspotcynnik stratno$ci wynosi okoto 25.10~3 /przy czestotliwos$ci

1 000 Hz/. Nowa ceramika tytanowa jest znacznym krokiem naprzéd w kierun-

ku zwiekszenia statej dielektrycznej, a przez to w kierunku miniaturyza-
cji kondensatoréw.

"Punktechnik" 14/71
P.G.

Plrma BASP nabyta licencje na produkcje tasm magnetycznych na bazie dwu-
tlenku chromu

Firmy: EASP w Ludwigshafen /NRF/ i Du Pont de Nemours w Wilmington /USA/
zawarty umowe, ktdéra zezwala firmie BASP na produkcje ferromagnetycznego
dwutlenku chromu oraz taSm magnetycznych na bazie tego materiatu. BASP,
jedna z czotowych Swiatowych firm nos$nikéw informacji, zamierza wykorzys-
ta¢ zalety techniczne dwutlenku chromu w szeregu swoich produktow.
"I.E.R." 7/71



M itsubishi zmienia nazwe

Od 1 czerwca 1971 jedna z najwiekszych firm japonskich .Mitsubishi Shoji
Kaisha Ltd. zmienita nazwe na "Mitsubishi Oorporation".

"I.E.R." 8/71
=.6G.

Wspditpraca Pye - Withof

Firma Pye Ether ze Stevenage, nalezgaca do grupy Pye oraz firma Georg G.K.
Withof =z Kassel podpisaty umowe o wspdipracy. Wyroby firmy Withof /wiek-
szos¢ akcji jest w posiadaniu NV Philips Gloeilampenfabrieken/ bedag obec-
nie sprzedawane pod nazwg firmowg Philips na calym Swiecie z wyjatkiem
URF, W.Brytanii i USA.

j-. s "I.E.R." 8/71
P.GV

IBM Corporation osiggneta w roku 1970 obrpty w skali Swiatowej wartos$ci

7,5 mld dolarbw w poréwnaniu do 7,19 mld dolaréw w roku 1969* Czysty zysk
po zaptaceniu podatkow '.wyniést 1,02 mld dolaréw w stosunku do 933 min w
roku 1969. .

Reorganizacja, firmy Agkania

Firma Askania GmbH /Berlin-M ariendorf/, nalezgca w catosci do grupy Berg-
ipann .Elektricithts-Werke AG w-Berlinie Zach. (w tej grupie z kolei w 37%
partycypuje Siemens AG /Berlin-MonachiunyO» utozyta z Siemensem wspoOiprace
na nowych zasadach.Dzieki reorganizacji moce produkcyjne Askanii /w Berli-
nie i Mbnchengladbach/ zostang rozszerzone, a program produkcyjny podzie-
lony pomiedzy Askanie a Siemensa. Zaktad ASkania-Berlin ma sie nazywac
Prozessgerfitewerk Berlin /PWB/ i bedzie podporzadkowany Oddziatowi Siemen-
sa w Karlsruhe. WBerlinie bedzie rozwijana produkcja elektrycznych regu-
latoro6w do automatyzacji przemystu, natomiast dziat sprzedazy Askanii zos-
taje przeniesiony do Karlsruhe.

"Funktechnik" 18/71
-2 = P.G.

Kaseta 1/4" dla informatyki

Zastosowanie w informatyce tasmy magnetycznej w kasetach stopniowo rozsze-
rza sie. Firma BASF wystgpita na rynek z kasetami typu "Unisette", na tas-
me magentyczng 1/4". Angielska firma DRI /Data Recording Instruments/opra-
cowata pamie¢ taSmowag dostosowang do tych kaset.

"I.E.R." 8/71
P.G.
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K OMUNIKATY

NOWOSCI APARATURY RADZIECKIEJ

UniwerByJat Slaski wagélnie z V/0O "Mashpriborintorg” zorganizowat w Katowicach w dniach od 24
do 29 maja 1971 r, -ciekawg wystawe, potgczong z sympozjum. Tematem byty; "Przyrzady elektro-
pomlarowe dla oeléw badawozyoh i produkcji przemystowej". Wszechzwigzkowe Zjednoczenie "Mash-
priborintorg'! rozszerzyto eksport swoich wyrobéw z okoto 30 tys. pozycji w 1960 r. do  okoto
80 tys. pozycji w biezagcym roku, przy czym aktualne obroty tego Zjednoczenia przekraczajg kwo-
te p6t miliarda dolaréw. Do grupy powazniejszych importeréw wyrobéw pozostajgoych w gestii
V/0 "Mashpriborintorg” nalezg polskie przedsiebiorstwa handlu zagranicznego. Od 1968 r. im-
port tych wyrobéw zwiekszyt sie o ponad 10 min rubli, a elektryczne przyrzady pomiarowe sta-
nOV\Iliq powazng pozycje. W zwigzku z tym Redakcja uwaza, ze zamieszczony ponizej skrét referatu
wygtoszonego podczas sympozjum przez kandydata nauk technicznych - Mikotaja Martynienke, po-
winien zainteresowa¢ szersze, grono czytelnikéw Biuletynu "Mera".

Przyrzady najwyzszej dokladnosci na opornikach drukowanych
Oporniki drukowane

Do niedawna za najbardziej precyzyjne i niezawodne uznawano oporniki drutowe. Jednakze obec-
nie ich charakterystyki juz w wielu wypadkach nie odpowiadajg zwiekszonym wymaganiom. Specja-
listom pracujacym w dziedzinie produkcji i badania opornikéw drutowych dobrze znane sg trud-
nos$ci dalszego podnoszeniu déktadnos$ci, stabilnos$ci oraz zmniejszenia zaleznos$ci oporu od
temperatury i wilgotnos$ci powietrza.

Wostatnich-latach szerokie uznanie zyskata sobie technika obwodéw drukowanych, ktéra spowo-
dowata przewrét techniczny w konstrukcjach i procesach produkcyjnych przemystu radioelektro-
nicznego. Ale mimo wysokiego poziomu rozwoju techniki obwodéw drukowanych, oporniki drukowane
w wielu wypadkach nie osiggnety Jeszcze precyzji i stabilnosci, ktére sg osiggane w najlep-
szych. typach opornikdw drutowych. Prace nad udoskonaleniem opornikéw drukowanych, przeprowa-
dzone w ZSRR i sprawdzone w toku seryjnej produkcji przemystowej w okresie kilku lat, pozwa-
lajg twierdzié, ze sytuacja w tej dziedzinie zmienita sie w sposob istotny.

Obecnie mozliwa Jest Juz prosta, szybka i tania produkcja opornikéw drukowanycho doktadnosci
do 0,0002% i wyzszej, charakteryzujacych sie wysoka stabilno$cig w warunkach wilgotno$ci nor-
malnej i podwyzszonej oraz nadzwyczaj malg i Jednakowag pod wzgledem wielkosci zalezno$cig opo-
ru od temperatury.

Po dodatkowej nieskomplikowanej obrobce chemicznej, stabilizowang folie skleja sie ze sztyw-

nym podtozem, ktore dla aparatow o najwyzszej doktadnos$ci /np. 0,0002%/ wykonywane Jest z me-
talu, majagcego taki sam wspoiczynnik rozszerzalnosci cieplnej, jak stop oporowy. Ha mniej do-
ktadne oporniki /np. 0,05%/ mozna uzywaé¢ podtoza z materiatéw plastycznych. Opracowano nie-
zawodre sposoby otrzyiywaruamateriatu foliowanego w arkuszach, z ktérego wykonana-folia wolna Jest
od wewnetrznych naprezen mechanicznych, ma nadzwyczaj wysoka stabilno$¢ wiasciwego oporu elek-
trycznego w czasie i wyjatkowo wysokg jednolitos¢ zalezno$ci oporu od temperatury na catej po-
wierzchni.

Dalszg, obrobke, oraz produkcje opornikéw z materiatu foliowanego prowadzi sie takimi sposobami)

ktére nie stwarzajg wewnetrznych naprezen mechanicznych w folii i nie zmieniajg jej charak-

terystyk elektrycznych. Grubos$é folii jest podstawowym parametrem, okre$lajgcym maksymalng

wielko$¢ oporu w omach na jednostke powierzchni opornika drukowanego»

Mozliwo$¢ zastosowania bardzo cienkiej folii ograniczajg dwie przeszkody:

1/ wyrob bardzo cienkiej folii tgczy sie ze znacznymi trudno$ciami w walcowaniu i obrobce
cieplnej w hutach; parametry elektryczne folii obnizajg sie przy tym, a koszt Jej znacznie
wzrasta;

2/ Zastosowanie bardzo cienkiej folii w zaktadach, produkujgcych oporniki drukowane, stwarza

powazne trudnosci przy obrébce cieplnej oraz sklejaniu ze sztywnym podiozem. Oddzialywania
chemiczne i fizyczne, ktorym podlega bardzo cienka folia podczas obrdobki, obnizajg charak-
terystyki wyrabianych opornikow.
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Obie wymienione wyzej przeszkody udalo sie pokonaé dzieki opracowaniu specjalnych metod che-
micznego $cienienia folii po jej naklejaniu na sztywne podtoze, przewidziane w konstrukcji o-
pornikéw drukowanych. Obecnie oporniki z superoienkiej folii mozna wykonywa¢, wykorzystujac

niedrogie urzadzenia i proste procesy technologiczne, stosowane przy obrébce cieplnej grubej
folii oraz sklejaniu jej z podtozem.

Naklejona na sztywne poditoze gruba folia /np. 0,06 mm/ moze by¢ nastepnie $cieniona chemicz-
nie do 0,01 lub 0,005, a nawet do 0,001 mm bez obnizenia charakterystyk elektrycznych. Z fo-
lii $cienionej chemicznie, po naklejeniu na sztywne podtoze mozna wyrabiaé precyzyjne oporniki
drukowane o wymiarach od 1,5 x 3 mmdo 240 x 415 . w zalezno$ci od mocy, doktadnos$ci, wartos-
ci nominalnej oporu oraz liczby cze$ci sktadowych,'wchodzgcych w jednolity obwdd integralny,
obejmujgcy mnostwo opornikow. Jeden z modeli doswiadczalnych ma oporno$¢ 700 oméw na powierzoh
ni 1,5 x 3 = 4,5 m2, co wynosi ponad 15 000 oméw na 1 cm2.

Jak wiadomo, zmniejszenie wymiaréw opornika tgczy sie ze zmniejszeniem skladowej biernej Jego
oporu, co Jest bardzo cenne dla wielu zastosowan w'obwodach pradu zmiennego.

Obliczenia i doswiadczenia wykazaty, ze oszczedno$¢ metalu, osiggana prze2 zmniejszenie po-
wierzchni opornika drukowanego, Jest znacznie wyzsza przy uzyciu pewnego dodatkowego metalu,
ulegajgcego rozpuszczeniu podczas chemicznego Scienienia folii. W efekcie ilos¢ i koszt fo-
lii, zuzywanej na wyréb opornikdw drukowanych, przy $cienieniu chemicznym znacznie sie zmnigj-
sza. ' ? -

Opracowana metoda oraz poétautomatyczna aparatura pomiarowa pozwalajg doprowadza¢ oporno$¢ do
wartoéci wyznaczonej przez wzorzec opornosci /lub stanowigcej Jej zadang krotno$¢/ z dokiad-
noscig do 0,0001$. Sprawdzone w produkcji przemystowej rozwigzania umozliwiaja wykonywanis
bez wiekszej ilosci brakéw dowolnej liczby opornikéw najwyzszej doktadnosci /np. 20 opornikow
o doktadnos$ci 0,0002% + 10 opornikéw o doktadnosci 0,0005$% + 10 opornikéw o doktadnosci 0,05%/
na tym sarnim polu jako Jednej catos$ci, z jednego arkusza folii.

taczna wykonywanie wielkiej liczby opornikéw, wchodzacych w Jednolity blok integralny, pozwa-
la zapewni¢ niemal idealng zbiezno$¢ charakterystyk temperaturowych wszystkich czesci skiado-
wych bloku. Mogg by¢ wykonywane jednolite bloki integralne o bardzo szerokim zakresie opor-

nos$ci /od 10“® do 10+5 om/, ktdore wyr6zniajg sie zazwyczaj statym stosunkiem warto$ci oporow,
niezaleznych od temperatury i czasu. Wysokie charakterystyki opornikow pozwolity od samego po-
czatku zastosowa¢ je w takich wyrobach, ktérych doktadno$¢ ograniczona byta' przez pewne braki
najlepszych opornikéw drutowych. Wwyniku tego proces produkcyjny zostat znacznie uproszczony,
a precyzja wyrobéw podniesiona do poziomu, ktérego nie osiggaty inne wyroby o tym samym prze-
znaczeniu. Zapewnito to state wysokie zapotrzebowanie na wspomniane wyroby i uczynito je jed-
nym z najbardziej korzystnych rodzajéw; produkcji. Dalsze prace doprowadzity do pojawienia sie
nowych rodzajow produkcji seryjnej na bazie opornikéw drukowanych najwyzszej doktadnos$ci oraz
do dalszego udoskonalenia opornikéw.

Przyrzady

Wyniki zastosowania opornikéw drukowanych najwyzszej doktadnosci w przyrzadach ogélnego prze-
znaczenia mozna przedstawi¢ na przyktadzie podniesienia doktadnosci potencjometréw pomiaro-
wych oraz dzielnikéw napieéia na prad staty, produkowanych przez Jeden z wielkich zakladéw bu-
dowy przyrzadow ZSRR. Zaktad, produkujacy dawniej na bazie opornikéw/ drutowych potencjometry
dla pomiaru napiecia pragdu statego o klasie doktadnosci 0,015, opracov/at i opanowat produkcje
potencjometrow o doktadnos$ci 0,005% i 0,002% w oparciu o oporniki drukowane.

Proby panstwowe potencjometrow o klasie doktadnosci 0,002 wykazaty, ze w rzeczywisto$ci osiag-
nigta doktadno$¢ pomiaru siega 0,0004$. Ze znacznym zapasem zapewniona jest réwniez doktad-
nos$¢ potencjometréw w modelu o klasie doktadnosci 0,005. Po uruchomieniu produkcji seryjnej i
wyprodukowaniu kilkuset sztuk potencjometréow klasy 0,005 i 0,002, rozpoczeto seryjng produk-
cje nowego modelu o doktadnos$ci +0,001$ +4,10” V. Wykonano potencjometr doswiadczalny o do-
ktadnosci +0,0001$ + 3,10“® V. Jego badania wykazaty, ze dzieki dodatkowym udoskonaleniom do-
ktadno$¢ utrzymuje sie we wskazanych granicach bez utrzymywania statej temperatury opornikéw
przy wahaniach temperatury otaczajgcego powietrza od +15 do +30°C.

Wykonany zostat réwniez doswadczalny dzielnik napiecia o popomos$ci 100 kom o doktadnosci
+0,0001% na opornikach drukowanych, ‘wykonanych jako peina cato$¢ z arkusza folii, ktérego gru-
bos¢ zmniejszono chemicznie do 10 /n.

Obecnie rozpoczeto produkcje seryjna dzielnikow napiecia o doktadnoséci +0,0005$%$ na opornikach
drukowanych. Trwajg przygotowania do produkcji przemystowej potencjometru o klasie doktadnos-r-
ci 0,0005. Wyniki te wykazujg walory nowego kierunku w pracach nad przyrzagdami 0 najwyzszej
precyzji, gdyz prawdopodobnie tylko jednolite bloki opornikéw drukowanych moga obecnie zapew-
ni¢ podobng zhiezno$¢ charakterystyk oraz uwolni¢ od konieczno$ci zapewnienia statej tempera-
tury .

Wymienione opracowania znajdujg sie pod ochrong zgtoszen oraz patentow w wielu krajach.

opraé, mgr inz. A..Mankowski



SYSTEM TELEMECHANIKI TM10

System telemechaniki /TM10/ opracowany i wykonany przez Instytut Automatyki Politechniki
Poznanskiej jest cyfrowym systemem przeznaczonym do przekazywania polecen z dyspozytorni do
stacji redukcyjnych oraz przekazywania informacji ze stacji redukcyjnych terenowej lub okre-
gowej sieci gazowej do dyspozytorni. System moze by¢ zastosowany w innych dziedzinach gos-
podarki, jak np. wodociggi, energetyka cieplna, elektroenergetyka itp.

fot. 1. Cyfro«»/ aystea telenachaniki typ TM10: 1'- urzadzenie dyspozytorskie; 2 - urza-
dzenie opisujace; 3 - urzadzenie stacji redukcyjnej; 4 - wnetrze stacji redukcyjnej obje
tej teleaiechanl zacja
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Budowa systemu telemechaniki TM10

System dzieli sie to urzadzenia zainstalowana w dyspozytorni i w stacjach redukcyjnych. Yy-
mienione urzadzenia majg konstrukcje blokowa. Okreslony zestaw blokéw realizuje zadana funk-
cja. Zaleznie od aktualnych potrzab system moze obejmowa¢ np. 1 dyspozytornie i od kilku do
kilkudziesieciu stacji redukcyjnych, wzglednie SflLka dyspozytorni tarenowyoh wraz ze $taojami"
redukcyjnymi i jedng dyspozytornig centralng.

Dyspozytornia wyposazona jest w:

1/ Urzadzenie dyspjozytorskie zawierajace pulpit z tablicg manipulacyjng i tablica informacyj-
ng.

2/ Urzadzenia opisujgca w ilo$ci odpowiadajgcej liczbie 3taoji redukcyjnych - yykonana w po-
Btaoi szaf segmentowych z tablicg informacyjng zawierajacg fragmenty schematu sieoi gazo-
wej oraz sygnalizacje i pomiary zwigzane z dang stacjg redukoyjng.

3/ Urzadzenie liniowe - w formie metalowej szafy.

3taoje redukcyjno wyposazone ag w:

1/ Urzadzenia elektroniczne - umieszczone w metalowej szafie.
2/ Uklady przetwarzajgce pomiary i sygnalizacje.
3/ Sitowniki sterujgce reduktorami cienienia i zasuwami.

Wydzielone kanaty tgcznos$ci miedzy dyspozytornig i stacjami redukcyjnymi tworzg wydzielong
sie¢ tgcznosci. Zaleznie od lokalizacji stacji wteranie uktad kanaldw moze by¢ gwiazdzisty
lub liniowy.

Przesytanie informacji w gy-Btemie

Przesytane informacje mozna podzieli¢ na:
1/ Przekazywane z dyspozytorni do stacji redukcyjnych, tj.:
al/ polecenia wywotawcze /adresy stacji/ wliczbie do 62 - umozliwiajgce wyb6r Jednej z po-
taczonych na wspolnym kanale tgcznos$ci stacji redukcyjnyohj
b/ polecemia pomiarowe, sygnalizacyjne i sterujace - razem wliczbie do 62 poleoen ca Jed-
ng stacje redukcyjng. Kazde z tych polecen umozliwia wybér zgdanego pomiaru sygnaliza-
cji lub sterowania sitownikiem.

2/ Przekazywane ze stacji redukcyjnych do dyspozytorni,tj.:
a/ pomiary parametrow z doktadnos$cig do +1/, przy czym ilo$§¢ parametrow mierzonych na kaz-
dej stacji okreSlona jest liczbg polecen pomiarowych)
b/ sygnalizacje
trzypozycyjne - do trzech parametrow na 1 polecenie sygnalizacyjne
dwupozycyjne - do sze$ciu parametrov? na 1 polecenie sygnalizacyjne.

W zakresie polecen sterujacych, zaleznie od zadanego wariantu wykonania, system umozliwia ste-
rowanie ptynne lub wialopozycyjne skokowo co ¥ do 100/.

Rodzaje informacji przesytanych wwariancie systemu TMI10
opracowanego dla WQZG wPoznaniu dla miejskiej sieci gazowej

Pomiar ci$nienia wejsciowego +1/
Pomiar ci$nienia wyjsciowego +1/
Pomiar natezenia-przeptywu +1/
Pomiar rezerwowy +1/
Sygnalizacja potozenia zaworu odcinajgcego ciggu '3 - pozycyjna
Sygnalizacja potozenia zaworu odcinajgcego ciggu * - pozycjyna
Pomiar potozenia kierownicy reduktora ciggu A+50/
Pomiar potozenia kierownicy reduktora ciggu B+5/
Sygnalizacja potozenia zasuw ciggu A 3-pozycyjaa
..5bygnalizacja potozenia zasuw ciggu B 3-pozycyJna
11. Sygnalizacja stanu zaworu bezpieczenstwa ciggu A
12. Sygnalizacja stanu zaworu bezpieczenst a ciggu B
13. Zwigkszy¢ cisnienie wyjsciowe reduktora ciggu A o 10/
14. Zmniejszy¢ ci$nienie wyjsciowe reduktora ciggu A o 10/
15. Zwiekszy¢ cisnienie wyjsciowo reduktora ciggu B o 10/
16. Zmniejszy¢ cis$nienie wyjsciowe reduktora ciggu B o 10/
17..0tworzy¢ zasuwy ciagu A
18. Zamkna¢ zasuwy Ciggu A
19. Otworzy¢ zasuwy ciggu B
20. Zamkna¢ zasuwy ciagu B

SEPNDOEWN

Powyzsze parametry dostosowane zostaty do typowej stacji redukcyjnej wyposazonej w dwa ciggi
redukcyjne.Dla wigekszych stacji istnieje mozliwo$¢ podwojenia liczby parametrow.

Catkowity oykl pomiarowo-kontrolny dla wariantu'obejmujgoego 16 stacji redukcyjnych wynosi od
1 do 4 min. Ha 1 kanale tgczno$ci moze pracowa¢ do osSmiu stacji redukcyjnych.
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Przetwarzanie irtformac.li w systemie telemechaniki TM10

Informacje wejsciowe systemu dzielimy na,
1/ Pomiary dokonywane przy pomocy:
al/ wagi pradowej z wyjsciem cyfrowym typu EPCOl /prod. ZAP/
b/ wagi'pragdowej z wyjsciem analogowym typu WT10 lub WT30 /prod. ZAP/
O innych przetwornikow A/A o sygnale wyjsciowym 0+5/do 50/mA
lub  0+5/do 10/V
d/ przetwornikow systemowych a/c typu PP11  prod. ZAP

2/ Sygnalizacje - dokonywane przy pomocy sygnalizatorow systemowych typu PP3.

Informacje wyjsciowe z systemu dzielimy na:

al/ Analogowe - wskazania i rejestracja indywidualna dla kazdego parametru mierzonego,

b/ Cyfrowe - wskazanie na tablicy informacyjnej urzgdzenia dyspozytorskiego i wyprowadzenie na
urzagdzenie rejestrujgce, kolejno lub na zgdanie.

Uwaga. Dla wybranych parametrow mierzonych przewidziana jest kontrola zakresu zmian, przy
czym wartos$ci graniczne sg nastawialne, a informacje o przekroczeniu zadanego zakresu 83  wy-
korzystane do zgtoszenia stanu alarmowego, samoczynnego sterowania zgdanego parametru oraz ste-
rowania podswietlonym planem sieci gazowej. Wszystkie dostarczone do dyspozytorni Informaoje
sa kontrolowane i w wypadku pojawienia sie niepozgdanych zmian Jakiegokolwiek parametru - zos-
taje zgtoszony stan alarmowy.

Zasieg systemu

Z modulacja czestotliwos$ci - na dowolna odlegto$é, przy wyposazeniu wurzadzenia telegrafii
TgF24/2 maksymalne ttumienie tgaczy teletransmisyjnych 4 Nep., przy pracy wuktadzie telegrafii
pradem statym zasieg do 100 km bez wzmacniaczy.

Zasilanie urzadzen elektrycznych i ekspozycyjnych systemu TMI10
llapiecie zasilajgce: 220 V +10/ 50 Hz

Moc pobierana urzgdzenia at. red. - 80 VA
- urzadzenia dyspozytorskiego -150 VA
- urzadzania opisujgcego -130 VA
- urzadzenia liniowego - 40 VA

Uwaga. Dla urzadzen wykonawczych moc pobierana zalezy od zastosowanych Bitownikdw.

Wymiary 1 ciezar
1. Urzadzenie dyspozytorskie 2050x130x1050 /mm/ 115k3

2. Urzadzenie opisujgce 600x400x2050 /mm/ 76 kG
3. Urzadzenie stacji redHkdyjnej- w typowej obudowie
metalowej typu SO-5 1400x900x400 /mm/ 65 -kG
4. Urzadzenie liniowe w typowej obudowie metalowej
typu SO-5 1400x900x400 /mm/ 68 kG

Miejsce zainstalowania

Urzadzenie dyspozytorskie, urzgadzenia opisujgce i urzadzenia liniowe' wymagajg pomieszczenia
oddzielnego o:

-temperaturze +5°C + +30°C

- Wilgotnosci 65/ +20/

- prawidtowym os$wietleniu i o powierzchni zaleznej od ilo$ci urzadzeA opisujacych.

Ufzadzenie stacji redukcyjnej przewidziane Jest do zainstalowania w pomieszczeniu gazobezpiee»-
nym, przylegtym do budynku stacji redukcyjnej, w ktérym temperatura moze zmienia¢ sie od:-25 0
+ +35°C, a wilgotno$¢ 65/ +20/.

Uwaga Zjednoczenia "Mera"

System TMI10 Jest wdrazany do produkcji w Zaktadach Automatyki Przemystowej w Ostrowiu Wielko"-
polskim w latach 1971-72 /inz. Ludomir Kowalski/



ELEKTRONICZNE REGULATORY POZIOMU DWUSTAWNE ERD-1/P1...P4

Zaktady Automatyki Przemystowej w Ostrowie Wielkopolskim uruchomig w I'kw. 72 r. produkcje
kilku typéw dwustawnych regulator6w poziomu, sygnalizujacych warto$ci graniczne poziomu cie-
czy w zbiornikach otwartych lub zamknietych /cisniefAiowych/-

Do budowy regulatoréw zastosowano stal nierdzewng lub mosiagdz odlewniczy. Regulatory posiada-
ja wyjscie elektryczne, ktore wedlug potrzeby moze byé wykorzystane w obwodach sygnalizacji,
blokady, sterowania i automatycznej regulacji. Regulatory przystosowano réwniez do pracy w
warunkach morskich.

Podstawowe dane techniczne podano w ponizszej tabeli:

Jednostka EKD-1/P |

Nominalne ci$nienie pracy
Maksymalna temperatura cieczy
Maksymalna warto$¢ napiecia statego
Maksymalna warto$¢ napiecia zmiennego
Maksymalny prad tgczenia «
Maksymalna moc tgczenia /przy obcigze-

niu  omowyig/
Minimalna ilo§¢ przetaczen
Minimalna trwatos$¢
Minimalna gesto$¢ cieczy 0,6 0,6 0,6 0,6
Grupa stopnia ochrony budowy 1P44 IP44 IP4 4 IP44
Kategoria wykonania morskiego T™M1, T™M2 TM1,1'M2 ™I, TM2  TM1,TM2
Zakres temperatury otoczenia -30+60 -30+60 - 30+60 - 30+60
Wilgotnos¢ wzgledna otoczenia 95 95 95 95
Minimalna réznica poziomu cieczy 16 16 25 25
Maksymalna réznica poziomu cieczy 40 40 250 1350
Dla cieczy z zaniecsyszczeniami

statymi

/iia podstawie materiatow prospektowych Zaktadéw Automatyki Przemystowej opracowat W.W./



BIDLSIYir "KEEA" nr 11/117/-1971
TECHNIKA mgr inz, Tadeusz Ustaborowicz:
AKTUALNY 3TAN |. GEOME KIERUNKI RO2ANOIU
mgr inz. Bolestaw K owzan mgr ‘inz. PRZEMYSLU ELEKTRONICZNE] APARATURY/POMIAROVE)
Bernard H or wa t: KONWERTER ANALOGOAO-CYF UKD: 621.317.7.001.6
ROAY AC-11 Po'dano charakterystyke rozwoju elektrycznej
UKD: 621.3.087r92 aparatury pomiarowej, produkowanej w  zakta-
Opisano kolejne fazy dziatania konwertera dach Zjednoczenia "Mara”, opisanej wedtug

AC-11, ilustrujgc je schematem blokowym kon-
wertera oraz schematami wybranych jego ukia-
dow: uktadu napiecia wzorcowego, komparatora
i deszyfratora.

BIULETYN "MERA" nr 11/117/—971 r. s.3

magr inz. Zygmunt Jaroszewski,
mgr inz. Zbigniew Jaw or s ki : URZADZENIE
DO DWUSTOPNIOWE] SYGNALIZACII STANOW OBIEKTOW
USe-21

UKD: 621.398.94

Artykut. zawiera informacje o urzadzeniu USe-21
opracowanym w Zaktadzie Doswiadczalnym "PAP":
opis budowy i przebiegu pracy ukitadu /w wer-
sjach z pamiecig i bez pamieci/ oraz gtéwne
dane techniczne. Zamieszczono schematy lo-
giczne ukladéow oraz schematy ideowe.

BIULETYN "MERA" nr 11/117/-1971 b. 9

inz.Romuald Morawski: MTALOAM MIESZKI
SPREZYSTE- JEDNA Z PODSTAWQWYCH PRODUKCII PAP
UKD: 621.317:621.88

Opisano wtasnosci mieszkéw produkowanych w
"PAP" podajgc ich parametry techniczne i nie-
ktére dane technologiczne oraz wzoiy pozwala-
jace wyznaczy¢ wybrane parametry. mieszkow.

BIULETYN "MERA" nr 11/i1T/-19T1 r. s.17

inz. Zdzistaw S karzy ck i: TECHNOLOGIA
POLACZEN OWIJANYCH

UKD: 621.88 .002

Artykut zawiera opis nowej technologii pota-
czen, stosowanej w produkcji maszyn  matema-
tycznych, urzadzen peryferyjnych oraz w apa-
raturze elektronicznej. Technologia ta »osta-
ta zastosowana w Zakladzie Doswiadczalnym In-
stytutu Maszyn Matematycznych i WZE "Elwro".,

Z.s..

BIULETYN "MERA" nr 11/117/-1971 r. s.24

gtownych grup asortymentowych: mierniki prze-
nosne, tablicowe, rejestratory, czujniki i

przetworniki pomiarowe, regulatory, liczniki
energii elektrycznej oraz aparatura elektro-
techniki motoryzacyjnej.

T.U.

BIULETYN "MERA" nr 11/117/-1971 r. a. 30

EKONOMIKA  ORGANIZACIA

mgr inz. Jerzy Stepinski: METODY
DOSTARCZANIA POMOCY WARSZTATOWYCH DO STANOWISK
'ROBOCZYCH
UKD: 658.27

Przedstawiono metode dostarczania pomooy war-
sztatowych do stanowisk roboczych przy  pro-
dukcji masowej i wielkoseryjnej oraz matosa-
ryjnej.O pis kolejnych czynnoséci zilustrowa-
no schematem obiegu pomocy warsztatowych i
uzupetniono matanatycznymi wzorami obliczania,
zapaséw narzedzi.

! J.3.
BIULETYN "MERA" nr 11/117/-1971 r. a. 37

S s ffi

mgr inz. Zdzistaw P or ¢ b s k i:NAZEWNICTWO
ORGANIZACYJNE
UKD: 658:801.3

Autor podjat prébe ustalenia wilasciwego na-
zewnictwa organizacyjnego w zaktadach przemy-
stowych. Podat przyktady niewtasciwego i
wiasciwego jego zdaniem nazewnictwa na szczeb-
lu zarzadzania zakladem i komdrkami nizszego

rzedu. zZ.p.
BIULETYN "MERA" nr 11/j17/-1971 r. s.43

WSPOEPRACA | HANDEL ZAGRANICZNY

mgr Seweryn Mierzwioki: ELEMENTY
MARKETINGU W DZIAELALNOSCI PHZ " METRONEX"
UKD: 339+381/382

Na tle ogdlnych zasad marketingu przedstawio-
no zastosowanie w praktycznej dziatalnosci
metod zmierzajgcych do poprawy sytuacji ryn-
kowej eksportera przez oddziatywanie na ja-
kos¢ i cene towaru oferowanego do eksportu.
S.M.

BIULETYN "MERA" nr 11/U7/-1971 r. s.51
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