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PODSTAWOWE POJECIA Z ZAKRESU TRANSMISJI DANYCH

Od Redakcji

Zamieszczony ponizej artykut jest pierwszym z cyklu poswieconego problematyce transmisji danych.
Transmisja danych - a raczej zdalne przetwarzanie informacji - to jeden z zasadniczych kierunkow
rozwojowych systeméw informaiycznych. Dlatego celowe jest, aby Czytelnicy Biuletynu *Kera" zos-
tali zapoznani w przystepnej formie z ta dziedzing. WPolsce powstajg juz pierwsze aysteny zdal-
nego przetwarzania informacji, za$ polski przemyst przystapit juz do produkcji niektérych wurza-
dzen transmisji danych oraz komputerow, zdolnych do wspétpracy z sieciami transmisji danych.
Poza opracowaniem zamieszczonym wniniejszym numerze przewidujemy dalsze artykuty Obejmujace za-
gadnienia:

- Ogoblne zasady projektowania sieci transmisji danych;

- Zastosowanie minikomputerow w Bieciach zbierania i dystrybucji danych;

- Problemy oprogramowania systeméw transm isji danych pracujagcych bezposrednikowo /on-line/;

- Program produkcji osprzetu do budowy systeméw transmisji danych wPolsce;

- Wybrane przyktady wdrozonych systemoéw zdalnego przetwarzania danych za granicg.

Wstep

Wspotczesne systemy liczace charakteryzujg sie gtownie nastepujacymi
cechami: zwiekszeniem szybkosci wewnetrznej jednostek centralnych /do wie-
lu milionéw operacji na sekunde/; powiekszeniem pamieci* operacyjnej do
pojemnos$ci wielu miliondw bajtow; rozwojem pamieci zewnetrznych o bezpos-
rednim dostepie /dyskdéw/, gtédwnie w kierunku zwiekszenia pojemnosci i skré-
cenia czasu dostepu,oraz rozwojem systeméw operacyjnych w zakresie prze-
rywania programow.

Ten rozwdj techniki komputerowej stworzyt warunki do organizowania sys-
teméw zdalnego przetwarzania informacji. Zdalne przetwarzanie informacji
jest niewatpliwie wyzszg formg organizacji przetwarzania, gdyz umozliwia
objecie systemami wiekszych obszaréw informatycznych. Juz nie tylko poje-
dyncza fabryka moze by¢ objeta systemem, ale cata branza - nawet jezeli
jest przestrzennie rozmieszczona na' terenie kraju. W szczeg6lnosci syste-
my zdalnego przetwarzania danych utatwiajg rozwigzywanie probleméw w na-
stepujacych okolicznosciach:



- gdy wymagana jest reakcja systemu w krdtkim czasie, tzn. wyniki przetwa-
rzania winny znalez¢ sie w miejscu oddalonym od systemu liczacego w cza-

sie np. kilku minut /informacja z zakresu rezerwacji miejsc w komunikacji
lotniczej, kolejowej itd./}

- gdy spedycja danych nie jest mozliwa ze wzgledu na specjalne sytuacje;

- gdy przesytanie danych*drogg spedycji nie moze by¢’ zrealizowane, ponie-
waz zr6dta danych sa niedostepne /np. wruchu rakiet/j

- gdy dostep do centrum obliczeniowego winien by¢ prawie natychmiastowy:
np. przy wielu uzytkownikach terytorialnie rorzuconych, a jednocze$nie
korzystajgcych z maszyny cyfrowej dla obliczen inzynierskich, naukowych,
szkolnych;

-gdy duze ilos$ci danych z przestrzennie rozrzuconych punktéw wymagajg central-
nego gromadzenia i przetwarzania, np. w przypadku prowadzenia gospodarki
czesSciami zamiennymi w magazynach zlokalizowanych na terenie catego kra-
ju.

Wniniejszym artykule przedstawione beda podstawowe pojecia charakte-
ryzujgce systemy teleinformatyczne. Jako teleinformatyke rozumieé bedzie-
my przetwarzanie danych potaczone z transmisjg danych. Gdwny naciBk poto-
zony zostanie na nastepujace problemy:

- Sieci transmisji danych wraz z urzgdzeniami’komutacyjnymi

- Modemy

- Urzadzenia transmisji danych

- Zapewnienie wiarygodnosci danych w procesie zdalnego przetwarzania.

W artykule nie rozpatrzono problematyki maszyn komunikacyjnych i funk-
cji centralnego osrodka przetwarzania. Sprawy te wymagajg oddzielnego omo-
wienia, gdyz zar6wno wyposazenie /hardware/ jak i oprogramowanie dla oer-
I6w teleinformatycznych stanowig zagadnienie obszerne i o wiekszym stop-
niu skomplikowania.

Zapewnienie wiarygodnos$ci danych
w procesie zdalnego przetwarzania

Zapewnienie wiarygodnos$ci danych jest wazne w kazdym przypadku przetwa-
rzania. Jednak zdalne przetwai®anie wymaga szczegdlnych sposébdw uwiernia-
nia-zaréwno ze wzgledu na dodatkowy proces przesytania danych jak i na
zwiekszone trudnos$ci korekcji danych spowodowane odlegto$ciag Zrodet ich .
powstawania. Podstawowa zasadag kazdego zabezpieczenia jest uzycie dodatko-
wej kontrolnej informacji, stosowanej wg okre$lonych regut. Ten nadmiar
informacji nazywamy czesto redundancja.

Zrodtami btedéw moga byé: procesy przygotowania danych, procesy prze-
sytania danych oraz urzadzenia nadawania i odbierania danyoh.

Ponizej omoOwione zostang czesto stosowane przedsiewziecia zmierzajace
do otrzymania jak najwiekszej wiarygodnos$ci danych w poszczegdlnych pro-
cesach.

Przygotowanie danych

Wypisywanie tekstu kontrolnego
Przygotowanie danych na nos$nikach informacji /karty, tasmy itd./, polega
najczesciej na palcowaniu przy pomocy klawiatury,- JeBt to proces reczny,
w czasie ktérego cztowiek odczytuje dane z dokumentu Zrédiowego. ELa utat»
wienia wykrycia btedéw palcowany tekst Jest jednocze$nie drukowany lub
wysSwietlany. Czynnos$ci kontrolne wykonuje cztowiek.



- Powtdérne wprowadzanie danych

Na innym stanowisku roboczym i przez innego operatora palcowane sg te sa-
me dane. Nastepnie, odpowiednie urzgdzenie automatycznie dokonuje pordw-
nania i w przypadku niezgodnos$ci nastepuje korekta. Metoda powtorki zawo-
dzi jednak, gdy dokument Zrodtowy zawierat niewyrazny zapis, prowadzacy
do blednego odczytu na obu stanowiskach.

- Sumy kontrolne

Przed wprowadzeniem danych niektére wazne liczby dodaje sie. Suma taka nie
ma innego sensu poza kontrolg. Ta suma kontrolna jest sprawdzana po stro-
nie odbiorcy przez porébwnanie z sumg obliczong w taki sam sposoéb.

- liczby kontrolne

Dane liczbowe zaopatrujemy w pewne liczby kontrolne, ktore pozwalajg na
wykrycie niektorych biedéw np.s

Fatszywa cyfra

Dwie sgsiadujgce cyfry zamienione

Fatszywa ilos¢ cyfr

Biad "czeski"

Zamiana pary cyfr

Jako przyktady liczb kontrolnych moga stuzy¢ operacje algebraiczne na
danych liczbowych, przy ktérych na przemian dodajemy znak "+" i . Al-
gebraiczna suma takich wszystkich liczb jest liczbg kontrolng. Podobnym
celom stuzy numerowanie od konca cyfr kazdej liczby i pomnozenie kazdej
cyfry przez jej numer. Po dodaniu wszystkich wynikéw tego mnozenia dzieli-
my wynik przez 11. Uzyskana reszta stanowi liczbe kontrolng.

- kontrola formatu

Kontrola formatu polega na sprawdzaniu, czy odpowiednie miejsca dokumentu
przeznaczone na cyfry lub znaki sg prawidtowo zapetnione. Oczywiscie, ten
rodzaj kontroli jest stosowany tylko wtedy, gdy zachowany jest staty
uktad dokumentéw i gdy ilosé dokumentow o danym uktadzie jest wystarczajg-
co duza.

- Kontrola parzystos$ci poprzeczna

Kontrola ta dotyczy nos$nikéw informacji typu-, tasma papierowa, karta dziur-
kowana, tasma magnetyczna. Zakodowanie znaku polega na wprowadzeniu na
nosnik stanéw odpowiadajgcych "1" lub "0". Jezeli kazdemu zakodowanemu
znakowi po stronie nadawczej przyporzagdkujemy nadmiarowy bit np. uzupet-
niajacylliczbe "1" do liczby parzystej, wdwczas-otrzymamy mozliwos¢ kon-
troli poprawnos$ci noSnika. Po stronie odbiorczej nastepuje zliczenie ilo$-
ci "1" w znaku informacyjnym. W przypadku zgodnos$ci z bitem kontrolnym ist-
nieje okre$Slone prawdopodobienstwo, ze zapisana informacja nie zostata
znieksztatcona. Kontrola parzystosci w tym przypadku spetnia role kontrol-
ng w stosunku do urzadzen zapisujgcych i czytajagcych oraz samego nosni-
ka informaciji.

- Kontrola przy pomocy zréwnowazonego kodu

Mozna zastosowac¢ taki kod hinamy, przy ktorym znaki okreslone sg zawsze
takg samg ilosScig jedynek. Wowczas cechg kontroli jest zliczanie tej sta-
tej ilosci jedynek. Ze wzgledow praktycznych metoda ta stosowana jest przy
kodach o matej entropii, np, tylko przy cyfrach. Na rys. 1 przedstawiono
rodzaj takiego kodu dla cyfr, w ktorym wystepujg kombinacje o statej ilo$-
ci jedynek réwnej 3.

Ponizszy przyktad ilustruje, na czym polega nadmiar informacji /redun-
dancja/. Uzyty kod jest 5-bitowy, czyli daje mozliwo$é przedstawiania 32
réznych znakdéw. Ze wzgledu jednak na zastosowany rodzaj kontroli /w kaz-
dym znaku wystepujg 3 jedynki i 2 zera/, dla przedstawienia cyfr wykorzy»-
tajemy jedynie 10 kombinacji kodowych, tj. ok. 30$%.



X X X X X X

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X X X X X X

X X X X X X

X X X X X X

"X" odpowiada "1"
Eye. 1.

Przesytanie danych

W procesach przesytania danych wystepuje wiele mozliwos$ci przektaman
informacji. Wynika to gtéwnie z zaktécen na liniach telekomunikacyjnych.
Zaktocenia te wystepujg i powodujg przektamania w normalnym ruchu telefo-
nicznym i telegraficznym» nie sg jednak tak groZzne jak w przypadku trans-
misji danych. Ze wzgledu na duzg szybko$¢ przesytania danych zaki6cenia
wywierajg wiekszy wptyw na jako$¢ transmisji. Poza tym wymagania w stOBua-
ku do wiernos$ci informacji sg wieksze niz w klasycznej tagcznosci.

Witransmisji danych stosuje sie najczes$ciej trzy rodzaje zabezpieczeh
detekcje btedow, korekcje bledow prz-ez powtdrzenie oraz autokorekcje bie-
dow przez kody nadmiarowe.

Detekcja btedow jest takim rodzajem zabezpieczenia, ktéory moze by¢ wy-
starczajgcy jedynie wprzypadku przesytania danych powtarzajacych sie w
spos6b ciggty. Np. przy przesytaniu danych pomiarowych wolno zmieniajg-
cych i przy dobrych warunkach przesytania /1 btgd na godzine/ mozna dopub-
ci0 sygnalizacje bez automatycznego korygowania. Role korygujaca spetnia
wowczas cztowiek, ktdry podejmuje decyzje w sprawie celowos$ci korekcji
btedu i metody jej przeprowadzania.

- Korekcja btedow przez powtdrzenie

Korekcja btedow przez powtdrzenie odbywa sie dwoma metodami: pierwsza z
nich polega na podziale przesytanej wiadomosci na bloki o statej diugosci*
Bloki te podlegajag powtorzeniu przestania przy stwierdzeniu btedu po stro-
nie odbiorcy. Druga metoda opiera sie na nadmiarowych kodach typu bit pa-
rzystosci poprzecznej lub wzdtuznej albo typu "kodu cyklicznego".

Wrezultacie opisanego wyzej dziatania, po stronie wyjSciowej czyli na
stacji koncowej otrzymuje sie tylko skorygowang wiadomos¢é. Wiarygodnos$é
tej informacji zalezy przede wszystkim od poprawnos$ci dziatania uktadow
detekcji btedu zgodnie z przyjetym kryterium.

- Autokorekcja btedoéw przez kody nadmiarowe

Metoda ta polega na zastosowaniu kodu, ktéry posiada tak wielka redundan-
cje, ze mozna - wytagcznie przy jego pomocy - nie tylko wykry¢ bigd, lecz
rowniez skorygowa¢ go. Uzycie tej metody jest stosunkowo rzadkie. Praktycz-
nie autokorekcje btedéw stosuje sie przez kody nadmiarowe tylko wowczas,
gdy istniejag trudnosSci przesytania informacji w kierunku do stacji nada-
jacej informacje lub gdy brak jest czasu na korekoje przez powtdrzenie
/sterowanie rakietamil/.



Urzagdzenia nadawania i odbierania danych.
/zrodet i ujscia danych/

Zapewnianie poprawnosci informacji przy uzyciu urzadzen nadawczych i
odbiorczych jest problemem trudnym, gdyz reguty poprawnos$ci w duzym stop-
niu zalezg od prawidtowej konserwacji urzgdzen. Stosowane sg pewne ' kla-
syczne metody poprawy stopy b_{edéw.

I

- Wurzadzeniach z tasma magnetyczng stosuje sie kontrole przy pomocy bi-
tu parzystosci /parity-check/ zarbwno poprzeczng, jak i wzdituzng. Kontro-
la poprzeczna dotyczy znaku, kontrola wzdtuzna natomiast - poszczegdlnych
§ciezek w ramach bloku. Na zakonczenie bloku zostaje zapisany dla kazdej
§ciezki bit uzupetniajgcy, np. do nieparzystej ilosci jedynek w danej
§ciezce i dla danego bloku.

Nr Solezki o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 - Cyfiy
9 1 0 0 1 0 1 1 0 0 1 Bit kontrolny
poprzeczny
8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
JJity
7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 kontro-
X1
6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 wzdtuz-
'3
5 el 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 po
E E— ®E zaicon-
4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 czeniu
- DKL
3 0 0 0 0 1 1 o1 1 0 0 1
2 0 0 i 1 0 0 1 1 0 0 1
1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1

Tasma magnetyczna

Rys. 2,

Wrzeczywistosci na tasmie magnetycznej bit kontrolny umieszcza sie¢ na
srodkowej Sciezce.

- Wurzagdzeniach nadawczych typu czytnik tasmy perforowanej, zapewnieniu
poprawnos$ci stuzy powtorne dziurkowanie tego samego znaku. Zostajg wyper-
forowane dwa jednakowe znaki, jeden po drugim. Czytnik odczytuje oba zna-
ki, nastepuje ich pordéwnanie i - w przypadku zgodnos$ci - dany znak zos-
taje wystany.

W czytnikach kart perforowanych ptosuje sie takze szereg zabezpieczen,
takich jak: liczenie kolumn w karcie dla unikniecia btedéw niesynchronicz-
nego przesuwu karty. Wurzgdzeniach wyprowadzania danych typu dziurkarki
kart lub dziurkarki tasmy papierowej stosuje sie porOwnanie ustawienia
stempli diurkujgcych w stosunku do informacji, ktéra nadeszta z linii.

Uwagi o stosowanych zabezpieczeniach w transmisji danych

Metody uwierniania dajg okreslony wspoOtczynnik poprawy Btopy bleddw
[E/ » Wspotczynnik ten jeBt wskazowka dla projektanta, jaki system uwier-
niania w konkretnym przypadku nalezy zastosowaé¢. Dla projektanta konkret-
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nago systemu teleinformatycznego pozdstajg Btopnle Bwobody w zakresie wy-
boru urzadzen, natomiast sposdb’zabezpieczenia zastosowany w samych urzg-
daaniaoh wybrany zostat przez konstruktorow. Dla orientacji Jednak zes-
tawiono nizej kilka wartos$ci wspo6tczynnikow poprawy E dla réznych rodza-
jow kontroli»

- Bit kontrolny parzystosci znaku RJ> 101
- Bity kontrolne parzysto$Sci poprzecznej
- Kod cykliczny 16-bitowy R>10"

i wzdtuznej R~>10"

A oto dane o prawdopodobienstwie powstawania btedéw /p/:
- wprzypadku przygotowania danych recznie p = 10_2_ do 10_3
- wprzypadku kontroli przez powtdrzenie p = 10“3 do 10“4
- w przypadku wydawania wynikéw z EMC p = 10-9

Jezeli weZmiemy dla przyktadu;
Stopa btedu /znakowa/ dla wyjscia z EMC - 10
Stopa btedu istniejgcej telefonicznej sieci

publicznej przy szybko$ci 600/1200 b/a . ot
Wspébtczynnik poprawy przy kontroli parzystosci A
wzdtuznej i poprzecznej H= 10

wowczas nie otrzymamy jeszcze zrownania stopy bledow EMC i
nych.

transmisji' da-

Sie¢ transmisji danych
Sieci transmisji danych Sag integralng czeS$cig kazdego systemu teleinfor-
matycznego. Warto zapozna¢ sie z kilkoma zasadami stanowigcymi jednoczes$-
nie klucz do zrozumienia probleméw organizacji i wykorzystania sieci tran*
smisji danych.

1. Im wieksza szybko$é transmisji,
tania 1 bitu informacji.

tym na og6t nizszy jest kOBzt przesy-

Na dowdéd tego mozna przytoczy¢ nastepujace zestawienie;
Koszt przesytania 1 Mbitu na odlegtos¢ 1400 mil w USA

Telex 50 Bodow 204, 00 do||_|ary

DDD 300 B 22,50

DDD 2000 B 3,45 n
WTJ Broadband 2400 B 2,03 W
Data 50 50 KB 0,47 H
Dzierzawione tgcze 50 KB 0,23 H

2. Szybkos$¢ urzadzen koncowych i
nych sa najczesciej
sowaniem typu sieci.

3. Wykorzystanie istniejgcych sieci telekomunikacyjnych i

specjalnych.

szybko$¢ modulacji urzgdzen transmisyj-
do siebie dostosowane.
Kilka przyktaddéw podano w tabeli 1.

Ma to rowniez zwigzek z zasto-

tworzenie sieci

Maksymalna szybko$¢é transmisji uzyskiwana w praktyce:

Sie¢ komutowana
1200 bit/s

Rodzaj tgcznosci

Telefonia

Datex 200 bit/s
Telex 50 bit/s

Telegrafia

Lacze szeroko
pasmowe

Sie¢ niekomutcwana
2400/4800 bit/s

200 bit/s

9600, 48000 bit/s
do 500 kb/



Wybér jednej z wymienionych mozliwosci zalezy od takich czynnikédw, jak:
wymagana szybko$é, stopa bledow, wysoko$¢ naktadow i tatwosS¢ dostepu.

Rozrézniamy nastepujgce rodzaje sieci:

- Sie¢ teleksowa - powszechnie znana sie¢ dalekopisowa, uzywajgca kodu
5-bitowego, dziatajgca z szybkoscig 50 bit/s, komutowana;

- Sied Datex /nazwa NRP/ lub Datei /nazwa angielska/ - publiczne.sieci
transmisji danych, przeznaczone specjalnie do przesytu wiadomosci w pos-
taci cyfrowej, maksymalna szybko$§¢ 200 bit/s, sie¢ komutowana;

- Publiczna sie¢ telefoniczna - dalekosiezna na tgczach wielokrotnych,
stosowane predkos$ci modulacji dla transmisji danych od 200 do 1200 bit/s,
nominalna szeroko$¢ pasma 300 - 3400 Hz, sie¢ komutowana;

- Wyodrebnione sieci transmisji danych dzielg sie na:
telegraficzne - szybko$¢ 50, 100, 200 bit/s
telefoniczne - szybkos¢ do 4800 bit/s

szerokopasmowe - szybko$¢ powyzej 4800 bit/s

Wyodrebnione sieci majg charakter prywatny /zamkniety/; moga by¢ komu-
towane lub state.

Istotnym elementem sieci transmisji danych sg urzadzenia komutacyjne.

Typowe schematy sieci wraz z urzadzeniami komutacyjnymi i koncentrato-
rami przedstawia ponizszy schemat.
Telex, Datex - i Sieci z koncentratorami j Sieci z komutatora-
sieci otwarte i - zamknigte mi - zamkniete
O O

Os$rodek przetwarzania danych
/[ centralny/

Objasnienia:

koncentrator bez pamieci

komutator bez pamieci

pamiecig

- komutator z pamiecia
O - stacja koncowa



Urzadzenia korfcowe

Dalekopis 6 2/3 zn/s lub 13 zn/s
kod CCITT nr 2

Stacja koncowa z monitorem ekranowym
20 linii po 54 znaki, kcd CCITT nr 2

Stacja koncowa z czytnikiem kart -
40 000 kart/godz., 80 kolumn

Stacja koAcowa z czytnikiem tasmy
perf. 5-8 Sciezek, max 150 zn/s

Stacja koncowa z dziurkarkag tasmy
5-8 $ciezek, max 150 zn/s

Stacja koncowa z drukarkg wierszowa,

136 znakoéw w wierszu, repertuar 96 zn,

szybkos§¢ 960 w/min.

50

Szybko$¢ modulacji

Szeregowa

100

600
1200

bit/s

2400

4800

Telex

Typ sieci

Datex

Tele-
fon.
publ.

Tab e

Tele-
graf
dzier-
zawa

1la 1

Telefon
dzier-
zawa



Ré6znica miedzy konoentratorem a komutatorem polega gtdwnie na tyra, ze
komutator daje mozliwosci potgczenia miedzy urzadzeniami koncowymi, za$
koncentrator nie. Oba urzadzenia spetniajg jednak podstawowg funkcje po-
legajgcg na przesytaniu informacji z wybranej linii na linie docelows.
Koncentratory (i komutatory wykonywane sg w dwdch wersjach: z -'umiecig i
bez. Wprzypadku wersji z pamiecig mozliwe sg takie funkcje, jak: zmiana
szybkos$ci transmisji i zmiana'"koddw, kontrole formalne i funkcje uwier-
niania. Wtej wersji przypominajg one czesto minikomputery.

Rodzaje drég przesylowych
stosowanych przy transmisji danych

Transmisja danych odbywa sie albo po istniejgcych tgczach telekomuni-
kacyjnych albo po tgczach specjalnie stworzonych. Wtabeli 2 zestawiono
dla ilustracji parametry taczy uzywanych do transmisji danych w NRB. Zes-
tawienie to pokazuje, jak szeroki jest wachlarz parametrow: szybkoS$ci,
lybow pracy i stopy biedow.

Bezposrednie lub posrednie sposoby poditgczenia
sieci transmisji danych do centrali przetwarzania
/ systemy on-line i off-line/

Na poczatku wprowadzmy nastepujace pojecia:
- przetwarzanie danych partiowe,
- przetwarzanie danych dialogowe.

Przetwarzanie partiowe zachodzi wtedy, gdy do maszyny cyfrowej wprowa-
dzone sg lub z niej wyprowadzone cate partie danych w jednym cyklu roboczym.
Po wprowadzeniu danych nastepuje uruchomienie programu, ktéry owg partie
danych przetwarza. Po przetworzeniu nastepuje proces wydawania wynikow,
odbywajacy sie takze partiowo, tj. w jednym cyklu roboczym.

Przeciwienstwem przetwarzania partiowego jest przetwarzanie dialogowe.
Co prawda zawsze musimy przestaé¢ do maszyny jaka$ partie danych i wprowa-
dzi¢ lub wywotaé program, ale rdéznica polega na tym, ze sterowanie pracg
przetwarzania odbywa sie przy statej komunikacji cztowieka z maszyng,czy-
li wdialogu. PrzejsSciowe wyniki otrzymane z maszyny interpretuje czltowiek
i decyzja cztowieka wpltywa na dalszy bieg programu przetwarzania.

Obie wymienione metody zawsze byly stosowane w przypadku przetwarzania
lokalnego. Lecz w systemie teleinformatycznym doszty nowe aspekty: proces
transmisji informacji musi by¢ odpowiednio sterowany, a ponadto zwigkszy-
ta sie radykalnie ilos¢ zrédet danych oraz ujsé danych.

W zwigzku z tym nastgpit rozdziat systemow na dwa: bezpos$redni /on—ti-
ne/ i posredni /off-line/.

System bezposSredni stosuje sie przede wszystkim wtedy, gdy czas odpo-
wiedzi systemu liczgcego ma by¢é krotki, za$ system posSredni - gdy limit
czasu nie jest ’krytyczny. OczywiScie przedstawiony podziat nie moze by¢
traktowany zbyt rygorystycznie, wystepuja bowiem takze przypadki posred-
nie. Z punktu widzenia technicznego niepodwazalnym wyrdznikiem jest toj
czy sie¢ danych jest podtgczona bezposSrednio do maszyny cyfrowej, czy nie.

Do systemow on-line zaliczy¢ nalezy takze potaczenie odlegtych od sie-
bie dwoch lub wiecej komputeréw. Zachodzi to np. wowczas gdy jeden z nich
wykorzystywany jest do zdalnego zbierania i rozdzielania danych przy po-
mocy stacji koncowych, a takze wtedy, gdy wystepuje ich przetwarzanie. W-
selekcjonowane dane sg natomiast wprost przesytane do centralnego oS$rodka
przetwarzania, wyniki za$s w odwrotnym kierunku.
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x/

Szybkos¢
transmisji

50 bit/s

50 bit/s

100 bit/s

200 bit/s

200 bit/s

200 bit/s
600/1200 bit/s
do 4600 bit/s

ponad 4800 bit/s
20 zn/s
40 zn/s
200 bit/s
600/1200 bit/s

Objasnienia:
p - bity réownolegte,
a - bity szeregowo,

bez uwiemiania

znaki

Charakter tgcza

dzierzawione

Telex

dzierzawione
dzierzawione

Datex

dzierzawione
telefoniczna
- dzierzawione

specjalne

dzierzawione
telefoniczna
telefoniczna
telefoniczna
dzierzawione

telegraficzne

telegraficzne
telegraficzne

telefoniczne
sie¢ publiczna
telefoniczne

szerokopasmowe
sie¢ publiczna
sie¢ publiczna
sie¢ publiczna
telefoniczne

znaki szeregowo,

SZeregowo.

Bodzaj
przesy-
tania

n O WwWwvw v o wm

w v T Tu w

SX

px - poétduplex

Tryb
pracy

sx/px/dx
ax/j>x

sx/px/dx
sx/px/dx
ax/px/dx
ax/-px/£x
sX/pXx

sx/px/dx
sx/px/dx
SX
SX
sx/px/dx
sx/px/dx

- simplex

dx - duplex
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2
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do

do

do
do

znaku

10.10°'
4.10

|
5
f:

A



A
Urzgdzania transmisji danych

Przez urzgdzenia transmisji danych bedziemy rozumieli:

—Urzagdzenia umozliwiajgce wspotprace sieci transmisji danych z odpowied-
nimi elementami centrali przetwarzania /EMC/}

- Urzadzenia umozliwiajgce wspoOtprace sieci transmisji danych z urzgdze-
niami koncowymi danych /SKD/.

Ogdlny schemat wystepujacych stykow przedstawia rys. 3.

Styk maszyny CCITT V24 Styk urzagdzen konhAcowych
linterface/ linterface/ CCITT V24

Na podanym schemacie pominieto przypadki, gdy po obu stronach sieci
transmisji danych znajdujg sie stacje kor oowe.

Objasnienia skrotow:

EMC - system elektronicznej maszyny cyfrowej,

SED - stacja koncowa danych sktada sie z UKD i UTD,

UTD - urzadzenie transmisji danych sktada sie z nastepujacych jednostek:
modemu, jednostki sterujgcej, jednostki protekcji, autowzywaka /do
nawigzywania potaczen/,

UED - urzadzenie konhcowe: Zrodta lub ujscia danych /czytniki, dziurkarki,
drukarki, pamieci tasmowe itd./.

Role urzadzen transmisji danych UTD mozna okres$li¢ w sposoéb ogdlny na—
stepujaco:

- dopasowanie do urzadzen koncowych /UED lub EMC/,

- nadawanie i odbieranie danych,

- zamiana uktadu sygnatéw z szeregowego na rownolegty i odwrotnie,
- uzupetnienie kodu dla uwierniania i sterowania,

- nadawanie i odbidér znakéw pokwitowania,

- kodowanie informacji dla celéw transmisji,

- umozliwienie automatycznego nawigzywania potgczen.

Modemy, urzagdzenia stykowe
1/ Modemy

Stowo "modem" jest skrotem dwdch terminéw —modulator + demodulator« Mo-
demy majg zastosowanie tylko w przypadku uzycia linii telefonicznej do
przesytania sygnatéw cyfrowych /tj. typu telegraficznego, impulsowego/»
Zachodzi bowiem wéwczas konieczno$¢ zamiany sygnatu cyfrowego na sygnat
analogowy o czestotliwos$ci akustycznej /modulacja/, a nastepnie odwrotnie;,
sygnatu analogowego na cyfrowy /demodulacja/e
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Jak wynika z powyzszych stwierdzen, szybko$ci’'modulacji modeméw powin-
ny miesci¢ sie miedzy szybkos$cig manipulacji telegraficznej /50 - 100 bo-
déw/, a goOrng granicg przepustowosci pasma telefonicznego /3400 Hz/. W
praktyce, wystepujg na 0go6t nastepujgce szybkosci: 200, 600, , 1200,
2400 bit/s. Szybkos$ci wieksze np. 48 000 bit/s moga by¢ stosowane dopie-
ro przy taczeniu kanatéw telefonicznych réwnolegle. Szybko$¢ 4800 bit/s
przy obecnym stanie techniki jest maksymalng szybkos$cig dla kanatu tele-
fonicznego i to tylko pod warunkiem bardzo wysokiej jako$ci kanatu i za-
stosowani% specjalnych uktadow przeciw znieksztatceniom.

Uzyty w sieci transmisji danych modem charakteryzuje w duzym stopniu
wiasciwosci systemu. Decyduje on bowiem o szybkosci transmisji, a takze
poSrednio o parametrach uzytych urzadzen kohcowych.

Przyjeto sie na calym Swiecie, ze modemy sg witasno$cig urzedow teleko-
munikacyjnych i przez te instytucje sa zaktadane i konserwowane.

Rozrézniamy modemy dla transmisji szeregowej i rownolegtej. Modemy sze-
regowe modulujg i przesytajg wszystkie bity znaku, z ktérego sktada sie
sygnat, jeden po drugim, Woprzeciwienstwie do tego modem rownolegty prze-
syta wszystkie bity znaku wtym samym czasie.

Modemy szeregowe

Dla przyktadu podano nizej kilka informacji o modemach szeregowych zgod-
nych z zaleceniami CCITT:

Szybkos¢ modulacj i

Typ modemu W bit/s Rodzaj modulacji
Modem 200 + 200 200 Dwustanowa czestotliwos$cio-
wa
Modem 600/1200 1200 i 75%/ Dwustanowa czestotliwos$cio-
600 i 757 wa
Modem 2400 2400 i 75\)§/ Trzy stanowa fazowa

x/ Szybkos¢ 75 bit/s dotyczy kanatu zwrotnego. MieS$ci sie on w tym samym

kanale telefonicznym i stuzy do przesytania wiadomos$ci o stanie uwier-
niania transmisji.

Modem 200 + 200 jest urzgdzeniem, ktdre pozwala na jednoczesng modula-
cje dwodch kanatéw transmisyjnych, kazdy o szybkos$ci 200 bit/s. Oba kanaty
moga pracowaé w petnym dupleksie. Istnieje mozliwo$s¢ wyboru, czy uzyé
drugiego kanatu do czynnos$ci zwigzanych z uwiernianiem /np. posytanie syg-
natu o powtorzenie bloku/ czy tez do samodzielnej pracy przesytania danych
bez uwiemiania.

Modem 600/1200 pozwala na prace o 2'szybkosSciach modulacji 600 i
1200 bit/s. PrzejScie odbywa sie przy pomocy przetgcznika. Na og6t szyb-
kos¢ 600 bit/s wybiera sie wodwczas, gdy warunki zaktéceniowe na linii sg

trudniejsze.

Modem 2400 przewidziany jest do szybkos$ci 2400 bit/s. Uzycie modulacji
czefitotliwos$ci wymagatoby szerszego pasma przenoszenia niz posiada kanat
telefoniczny. Dlatego stosuje sie trzystanowg modulacje fazy. Wedtug
okreslonych regut faza czestotliwos$ci no$nej sygnatu 1800 Hz zmienia sie
nastepujaco:

Stan pierwszy - przesuniecie +1208
stan drugi - przesuniecie -120
stan trzeci - przesuniecie 0
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Wszystkie rodzaje modemédw mogg by¢ wyposazone w aparat telefoniczny
tuzgcy do stuzbowych rozméw.

odemy rownolegte

Modemy réwnolegfce.nie sg dotagd szeroko rozpowszechnione. ldea ich za-
stosowania bierze sie Btad, ze w pewnych przypadkach nia jest wymagana
duza Bzybko$6 transmisji. Ich uzycie stymulujag nastepujgce okolicznosci:

-klawiatury, wolne czytniki tasmy i kart majg wyjscia réwnolegte i dajg
sie tatwo dopasowaé do rownolegtego modemu}

- przy matych szybko$ciach w kazdym kanale odpowiadajagcym kazdemu bitowi
znaku zachodzi mate prawdopodobienstwo btedu 1 dlatego mozna zastosowacd
prosty system detekcji btedow. Przestane informacje wymagajg jedynie po-
twierdzenia prawidtowego odbioru po kazdym bloku lub po jednej karcie*
Dokonuje tego obstuga po stronie odbiorczej.

Zasada budowy kodu dla modeméw réwnolegtych jest przedstawiona ponizej:

Gru Czestotliwosé

pa sygnatu 1 2 3 4

A 920 1000 1080 1160

B 1320 1400 1480 1560

C 1720 1800 1880 1960
Zachowanie znaku odbywa sie przez wybbr kombinacji wedlug zasady: w

kazdej grupie /A, B, C/ nalezy wybra¢ jedng z 4 czestotliwo$ci. Daje to
64 kombinacje na oznaczenie wszystkich znakoéw alfanumerycznych i specjal-
nych. System kodowania pozwala jednocze$nie na rozpoznanie btedow trans-
misji. Wykorzystuje sie zasade, ze w kazdej grupie /A, B, 0/ kombinacji

kodowej moze wystgpi¢ tylko jedna z 4 czestotliwos$ci. .

Pomiary wykazaty, ze w sieciach telefonicznych publicznych na 100 ty-
siecy nadanych znakow wystepuje 10 odebranych bitednie, a tylko jeden z
nich zostaje nierozpoznany.

Zakonczenie

mNiniejszy artykut ma charakter przegladowy. Stuzy¢ ma jedynie zorientowa-
ni® Czytelnika w podstawowych zagadnieniach zdalnego przetwarzania danych,
widzianych jednak gtéwnie od strony stransmisji danych. Dlatego nie zosta-
ty poruszone problemy systeméw teleinformatyki, tj* probleméw wspdipracy
sieci stacji koncowych poprzez sie¢ transmisji z centrum obliczeniowego
/z elektroniczng maszyng cyfrowa/'. Problemy te dotyczg wyposazenia centzum
obliczeniowego w urzgdzenia powigzania z urzgdzeniami transmisji danych.
Gtoéwnie jednak nalezatoby oméwi¢ dziatanie systemu od strony oprogramowa-
nia.

Nie zostaty réwniez przedstawione najnowsze tendencje rozwojowe W za-
kresie sieci przesytowych /np. z modulacjg impulséw kodowych PCM/ i nowyoh
rozwigzan komunikacyjnych /na bazie komputeréw komunikacyjnych/. Sg to
problemy na tyle obszerne, Zze nawet poglagdowe ujecie wymaga przedstawie-
nia ich w oddzielnych artykutach.

Przy opracowaniu artykutu zostaty wykorzystane materiaty wydane przez
firmy Siemens i ICB.
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doc. mgr inz. HENRYK MACKOWAK
Wyzsza Szkota Inzynierska
w Zielonej Gorze

MIEENIKI DO TRUDNYCH WARUNKOW EKSPLOATACIJI

1. Wstep

Produkowane seiyjnie mierniki tablicowe przeznaczone sg do pracy w
urzadzeniach w ktérych podczas normalnej eksploatacji nie wystepujag drga-
nia i wstrzgsy, a powietrze otaczajgce mierniki nie zawiera zanieczyszczen
powodujacych korozje.

Wlatach szesédziesigtych, drogag adaptacji wykonan normalnych, polega-
jacej na zmianie sposobu tozyskowania organow ruchomych, zmianie niekté-
rych materiatow i ich pokry¢, uruchomiono produkcje miernikéw dla przemy-
stu okretowego. Powstaty mierniki w wykonaniu morskim - mierniki elektro-
magnetyczne i magnetoelektryczne typéw: E12M, EP9, EP10, 3P11, M12M,
MER63 i MER83. Na podstawie opinii uzytkownikéw oraz analizy wynikéw ba-
dan atestowych prowadzonych okresowo przez Instytut Elektrotechniki' w
Gdansku stwierdzono, ze z wymienionej grupy miernikéw dla warunkéw drgan
i wstrzgséw najodpowiedniejsze okazaty sie mierniki magnetoelektryczne
typow MER63 i MER83 produkcji 2ZWPP "Era". Mierniki te charakteryzuje lek-
ki, a zarazem sztywny i dobrze tozyskowany organ ruchomy. Obudowy wszyst-
kich typow miernikow wykonywanes sg z bakelitu, spetniajg zatem jedynie
wymagania dotyczgce pytoszczelnos$ci i kroplpszczelnosci.

Przemyst chemiczny zasygnalizowat nie rozwigzary dotychczas problem pro-
dukcji aparatury pomiarowej odpornej na korozje, gtéwnie dla zakiadow
wiokien sztucznych. W zaktadach tych wystepuje w powietrzu siarkowodor i
inne zwiazki siarki, ktére sg czynnikami wywotujacymi szybkag korozje ele-
mentéw wykonanych np. z miedzi, srebra, stali i cynku. Ogromne znaczenie
ma dobdr odpowiednich materiatow i ich pokry¢ w celu zapewnienia niezawod-
nego dziatania przyrzadow pomiarowych w czasie ich dtuzszej eksploatacji.
Stwierdzono wystepowanie korozji, bedacej przyczyng uszkodzenia miernikow,
na takich elementach jak sprezyny, czopy, koncéwki posrebrzane wykonane
z blachy mosieznej.

Woprzypadku duzego zapylenia np. w cementowniach wystepuje inny prob-
lem, a mianowicie konieczno$¢ starannego uszczelnienia obudéw przyrzagdow
pomiarowych przed przedostawaniem sie bardzo drobnego pytu.

Do podstawowych czynnikéw, ktore okre$lajg trudne warunki eksploatacji
przyrzagdow pomiarowych w praktycznych zastosowaniach,nalezy zaliczy¢:

- wystepowanie drgan i wstrzags6w np. w warunkach eksploatacji aparatury
na statkach, pojazdach drogowych, szynowych lub samolotach;
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- wystepowanie w powietrzu zanieczyszczen dziatajagcych szczeg6lnie koro-
dujgce na elementy konstrukcyjne przyrzagdéw /zwigzki siarki w przemysSle
wiokien sztucznych, mgta solna w warunkach morskich/;

- wystepowanie w powietrzu duzego zapylenia dziatajagcego Bzczegdlnie szkod-
liwie na elementy tozyskowania i rdéznego rodzaju elementy stykowe;

- wystepowanie atmosfer wybuchowych, w ktérych uzywanie aparatury pomia-
rowej nie dostosowanej do tych warunkéw stwarza niebezpieczeAstwo wybuchu
/np. kopalnie gazowe, petrochemial.

Doswiadczenia przemystu krajowego w zakresie produkcji aparatury dosto-
sowanej do trudnych warunkéw eksploatacji, nalezy uznad za skromne.

Nie przeprowadzono dotychczas kompleksowych badan, ktérych celem bytoby
okreslenie wytycznych konstrukcyjnych dla wyrobéw przeznaczonych do eksplo-
atacji w trudnych warunkach. Przy rozbudowanych systemach pomiaréw, zwiasz-
cza w obiektach o znacznej rozlegtosci przestrzennej, istniejg tendencje,
aby tylko niektore elementy systemu pomiarowego dostosowane byty do trud-
nych warunkéw eksploatacji. W tych przypadkach w trudnych warunkach bedg
pracowaty np. przetworniki pomiarowe.

2. Przeglad konstrukcji niektérych miernikéw firm zagranicznych

Niewiele firm zagranicznych specjalizuje sie w .produkcji miernikow do-
stosowanych do trudnych warunkéw, eksploatacji. Produkcja ich wymaga duze-
go doswiadczenia konstrukcyjno-technologicznego. Ceny tych miernikdw sg
ok. dziesieciokrotnie wyzsze w poréownaniu z cenami miernikdw w wykonaniu
normalnym. Wmiernikach tych stosowane sg specyficzne rozwigzania konstruk-
cyjne zasadniczych zespotow, decydujgcych o pewnos$ci ich dziatania w wa-
runkach drgan i wstrzaséw oraz zanieczyszczefh powietrza. Wiekszo$¢ z nich
wykonuje sie w obudowach metalowych bardzo starannie uszczelnionych. Z
firm, ktore produkujg mierniki dostosowane do trudnych warunkéw eksploa-
tacji, nalezy wymieni¢: Pekly /Francja/, Yokogawa /Japonia/, Crompton Par-
kinson /Wielka Brytania/, "EKM' /Wegry/ i zaktady "Wibrator" ZSRR.

Firma Pekly produkuj e kilka typow miernikéw o réznych wymiarach gaba-
rytowych i réznych katach podziatki. Na fot. 1. przedstawiono miernik wie-
Ikokgtowy typu Hermetrop 262. Mierniki wielkokgtowe produkowane sg w
trzech gabarytach, ich wymiary przedstawiono na rys. i. Niezaleznie od
miernikow wielkokgtowych firma ta produkuje rowniez mierniki o kacie po-
dziatki ok. 84° /fot. 2/. Obudowy wszystkich miernikow sg stalowe, spe-
cjalnie starannie uszczelnione.

Fot. 1. Kagnetoelektryczny miernik wiel
kokatowy typu Hermetrop 262
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Mechanizm K
fustréj/ +1

magnetoelektryczny
i ferrodynamiczny 75,5

magnetoelektryczny 63
i ferrodynamiczny 74

magnetoelektryczny 53
i ferrodynamiczny 74

Rys. 1. Wymiary gabarytowe miernikow serii Hermetrop 200

Podtgczenia miernikdbw dokonuje sie poprzez wlutowane zaciski ceramicz-
ne. Wypukta szyba o duzej wytrzymatosci mechanicznej jest zalana lutem na
drodze specjalnego procesu technologicznego,
no$§¢. Hermetyczna obudowa napetniona jest osuszonym azotem o ci$nieniu ok.
0,5 at.; wten sposéb miernik wytrzymuje zewnetrzne nadcis$nienie bez zagro-

zenia pekniecia szyby.

Pot. 2. Magnetoelektryczny mier-
nik typu Hermetrop 62
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3. Opornik dodatkowy watomier



Port/ 4» Miernik typow: a - Hermaaso Genre 475, b - Herpa 328

Oddzielne oporniki dodatkowe do watomierzy ferrodynamicznych wykonane
sq réwniez w hermetycznych stalowych obudowach /fo't. 3/. Natablicowa cze$¢
czotowa miernika, wykonana z czarnego tworzywa sztucznego, nie jest pota-
czona z obudowag w spos6b sztywny, lecz naktadana na stalowg obudowe po-
przez gumowe tulejki. PosSrednie tulejki gumowe likwidujg jednocze$nie bez-
posredni nacisk zwigzany z zamocowaniem miernika do tablicy na stalowg obu-
dowe .

Tulejki gumowe chronig takze miernik przed udarami i wibracjami. Dzie-
ki zastosowaniu wlutowanego szczelnego mieszka sprezystego korektor zapew-
nia rowniez zupeing szczelnos¢. Na fot. 4 przedstawiono miernik typu Her-
masso Genre 475 oraz Herpa 328. Obudowy tych miernikow sg réwniez herme-
tyczne.

Fot. 5. Zunifikowany system pomiarowy

Pirma japonska Yokogawa Electric Works oferuje do pomiaréw wielkos$ci
elektrycznych system pomiarowy oparty o przetwarzanie mierzonych wielko$-
ci pradu zmiennego na sygnat statopragdowy. Dzieki stosowaniu przetworni-
kéw pomiarowych wielkoséci pragdu zmiennego, do ich pomiaru wykorzystuje sie
tylko jeden typ zunifikowanego magnetoelektrycznego ustroju pomiarowego.
Ustrdéj pomiarowy umieszczony jest w komorze. Miejsce w tylnej czes$ci obu-
dowy wykorzystywane jest w kilku typach miernikéw dla przetwornikéw monto-
wanych bezposSrednio wewnatrz miernika na odkrecanej podstawie. Podziatki
sg wykresSlone indywidualnie. Oddzielne przetworniki sg niewymiernie /fot.6/.
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Fot. 7. Miliamperomierz pradu sta-
Fot. 6. Przetwornik mocy trojfazowej tego typu 2101
Zunifikowany miernik/110 x 110mm./magnetoelektryc znym ustroju pomiarowym
na zawieszeniu tasmowym, przedstawiono na fot. 7. Obudowa tych. miernikéw
wykonana z tworzywa ABS nie zapewnia szczelnosci na potaczeniach z ramka
przednig oraz w otworze korektora szyby przedniej.

Firma Crompton Parkinson produkuje mierniki o bafdzo odpornej obudowie
/ciezkie/, w ktorych zastosowano wewnetrzne amortyzatory w postaci tule-
jek gumowych. Obudowy miernikéw wykonane sg z blachy stalowej, uszczelnie-
nie uzyskuje sie przez zastosowanie starannie wykonanych uszczelek. Poczaf
kowo organy ruchome tozyskowane byly na czopach, obecnie stosuje sie prze-
waznie zawieszenia taSmowe. Cze$¢ natablicowa ma wymiary 110 x 110 mm.
Mierniki wielkokatowe produkowane sg z trzema rodzajami ustrojéw pomiaro-
wych: magnetoelektrycznym, elektromagnetycznym lub ferrodynamicznym.

Fot. 8. Magnetoelektryczny mier-
nik typu 120rDA

Firma EKM opracowata specjalnie dla zastosowan morskich i trakcyjnych
mierniki o wymiarach czes$ci natablicowej 80 x 80 mm i 120 x 120 mm W
miernikach tych zwraca uwage bardzo ciezka konstrukcja obudowy, wykonana
jako odlew ci$nieniowy. Podziatki tych miernikbw sg podSwietlone za pomo-
cg niskonapieciowych zarowek dostepnych po zdjeciu ostony zaciskow. Pro-
dukowane sg z magnetoelektrycznym lub ferrodynamicznym ustrojem pomiaroyym.
Obudowy sag starannie uszczelnione za pomocg uszczelek gumowych. Podigcze-
nie zaciskdw dokonywane jest poprzez diawiki uszczelniajgce/ fot. 8/.
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Firmy radzieckie reprezentowane przez Centrale Handlu Zagranicznego
"Maszpriborintorg" produkujg wielokagtowe mierniki magnetoelektryczne w
gabarytach czes$ci natablicowej 100 x 100 i 120 x 120 nm oraz matogabary-
towe mierniki o wymiarach cze$ci natablicowej 85 x 85 mm, z magnetoelek-
trycznym, elektromagnetycznym lub ferrodynamicznym ustrojem pomiarowym.
Wszystkie typy miernikéw produkowane sg w wykonaniu wstrzgsoodpornym
przeznaczone do stosowania w trakcji i przemys$le chemicznym w zakresie
temperatur -30 - +50 C i wilgotnoséci wzglednej do 98fi. Wykonanie ich jest
hermetyczne, podigczenia zaciskow dokonuje sie poprzez dlawiki uszczel -
niajgce.

3. Krajowe mierniki dla trudnych warunkdéw eksploatacji

Na skutek zastrzezen natury jakoS$ciowej do produkowanych dotychczas,
miernik6w w wykonaniu morskim, przystagpiono do opracowania w kraju cat-
kowicie nowej konstrukcji miernikow dla trudnych warunkéw eksploatacji,
spetniajgcych jednoczes$nie wymagania przemystu widkien sztucznych.

Wprzypadku wielkosci elektrycznych pra-
du zmiennego mierzona wielko$¢ bedzie przet
worzona na, sygnat statopragdowy.Przyjeto za-
tozenie, ze oddzielny przetwornik bedzie nie
wymienny z miernikiem, to znaczy bedzie sta
nowit nieroztgczny zestaw, wspdlnie wzorco-
wany. Na naradzie z udziatem przedstawicie-
li odbiorcow i projektantow zatwierdzono kon
cepcje pomiaru i ustalono gabaryt czes$ci na-
tablicowej miernika o wymiarach 96 x 96 mm.
Na fot. 9 przedstawiono miernik M41, a na
rys.2 jego wymiary gabarytowe.

Pot. 9. Magnetoelektryczny miernik typu M4l

Ze wzgledu na zaawansowanie prac zwiagzanych z wdrozeniem do produkcji
przetwornikéw pomiarowych, w LZAE "lumel"” przyjeto koncepcje opracowania
zunifikowanego mierniku magnetoelektrycznego do pomiaru wszystkich wiel-
kosci elektrycznych.

40tw.f6 Vb

96

Hya. 2. Wymiary gabarytowe miernika typu M4l

Cze$é natablicowg stanowi odlew cisnieniowy. Metalowa obudowa miernika
zostata starannie uszczelniona za pomoca gumowych uszczelek. Wcelu ama»
tyzacji catego ustroju pomiarowego miernika zastosowano tulejki gumowe,
opierajagce sie o wewnetrzng cze$¢ obudowy. Sztywna konstrukcja organu ru-
chomego zapewni¢ ma odporno$¢ na drgania i udary. Organ ruchomy tozysko-
wany zostat na czopach.i specjalnych wstrzgsoodpornych tozyskach.
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Fot. 10. Oddzielne przetworniki pomiarowe

Fot® 11. Amperomierz przecigzeniowy z oddzielnym prze-
twornikiem

Zaktady "lumel" wykonaty serie informacyjng miernikow typu M4l w zes-
tawach. pokazanych na fot. 10 i fot. 11, mierniki te przechodzag obecnie
badania laboratoryjne. Przewidziane sa réwniez badania eksploatacyjna na
statkach oraz w Tomaszowskich Zaktadach Witdkien Sztucznychm
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mgr inz. Tadeusz USTABOROWICZ
Zjednoczenie "Mera"

NOWE MIERNIKI PRZENOSNE

Zgodnie z programem technicznego rozwoju produkcji przemystu elektrycz-
nej aparatury pomiarowej, uwzgledniajacym zaréwno potrzeby krajowe jak i
eksportowe, zaktady zgrupowane w branzy aparatury pomiarowej Zjednoczenia
"Mera” uruchomity w ostatnim okresie produkcje szeregu wyrobdéw z asorty-
mentu elektrycznych przyrzaddw pomiarowych.

Ze wzgledu na brak w kraju przeno$nego miernika kleszczowego, jak row-
niez potrzebe rozszerzenia asortymentu produkowanych miernikow serwisowych
dla potrzeb rynku, uruchomiona zostata na przetomie 1971/72 r. produkcja
na skale przemystowg: w LZAE "Lumel" m'iernika cegowego
typu MC-1, a w ZTCPP "Era" mierni k a uniwersalnego ty-
pu UM-6.

Ponizej podano krdtka charakterystyke techniczng obu wymienionych mier-
nikow.

1. Miernilc cegowy MC-1

Miernik cegowy typu MC-1 jest wielozakresowym przyrzagdem przeznaczonym
do pomiaréw pragdow przemiennych w instalacjach i urzadzeniach elektrycz-
nych i elektroenergetycznych o napieciu do 600 V, bez konieczno$ci przery-
wania sprawdzanego obwodu elektrycznego /pomiary na szynach/. Zapewnia on
rowniez dokonywanie pomiaréw napie¢ przemiennych i rezystancji.

W poréwnaniu z poprzednimi krajowymi konstrukcjami miernikdw kleszczo-
wych /ACME, UCME/ wycofanymi = produkcji w 1969 r., miernik MC-1 charakte-
ryzuje sie: szerszymi mozliwos$ciami pomiarowymi /oprécz pomiaru pradu i
napiecia istnieje rowniez mozliwos¢ pomiaru rezystancji do 50 kil/, wiek-
szg iloscig zakreséw pomiarowych oraz lepszymi witasno$ciami metrologicz-
nymi, zapewniajacymi pomiar w klasie doktadnosci 2,5.

Pod wzgledem rozwigzania konstrukcyjnego, miernik odznacza sie: ergo-
nomicznym rozwigzaniem plastycznym i uzytkowym umozliwiajagcym obstudze
uchwyt i manipulowanie przy pomocy jednej reki; mozliwos$cig tatwego i szyb-
kiego odczytu wartosci mierzonej z uwagi na widoczng jedng tylko /obroto-
wa/ podziatke, oraz niewielkim ciezarem /kilkakrotnie mniejszym od poprzed-
nich rozwigzan krajowych miernikéw kleszczowych/,
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Fot. 1. Miernik cegowy typu MC-1

Podstawowe dane techniczne miernika sg nastepujace:

Zakresy pomiarowe: 10 zakresow

- pradu przemiennego 0 + 10 - 30 - 100 - 300 A
- napiecia przemiennego 0 + 150 - 300 - 600 V

- rezystancji *0...2 - 5- 50 k2

Klasa doktadnoS$ci 2,5

Dtugos$é podziatki 56 mMm

Zasilanie /omomierza/ 1,35 V/ogniwo MR6/
Wymiary gabarytowe 83,5 x 186 x 34 mm

Ciezar 0,4 kg

Rys. 1. Gabaryty miernika M2-1

24



Miernik moze pracowa¢ w zakresie temperatury otoczenia od +10°C do
+35°C .przy wilgotnos$ci wzglednej do 858$.

Dla potrzeb serwisu monterskiego miernik wyposazony jest w odpowiedni
futerat, wtyczki oraz nasadki, krokodyiki itp. Gabaryt miernika podano na
rys. 2.

2. Miernik' uniwersalny UM-6

Miernik typu UM6 jest wieiozakresowym miernikiem umozliwiajgcym pomia-
ry w szerokim przedziale wartosSci mierzonych.: napiecia i pradu statego, na
piecia i-pradu przemiennego, rezystancji, pojemnos$ci oraz poziomu przeno-

szenia, tacznie w 47 zakresach pomiaro-
wych. Miernik ten znajduje zastosowanie
w laboratoriach i stacjach préb, przy
pracach badawczych i konstrukcyjnych oiaz
w warsztatach serwisowych, sprzetu elek-
trycznego, elektronicznego i radiowo-te-
lewizyjnego. Ze wzgledu, na szeroki za-
kres -uzytkowy czestotliwos$ci /do 20 kHz/
i duzy opOr wewnetrzny przy pomiarze na-
pie¢ statych /63 ki2/v/ miernik szczegol-
nie przydatny jest dla prac serwisowych
sprzetu elektronicznego.

Pod wzgledem w + a s no §ci u -
zytkowych, rozwigzanie konstruk*
cyjne miernika charakteryzuje sie nowo-
czesnym ksztattem, zgodnym z zasadami es™

Fot. 2. Miernik uniwersalny ty- gonomiki. Duza przejrzys_ta_ s_kala, pochy-
pu UM-6 lona pod katem 55 , umozliwia wygodny od-
czyt z kazdej pozycji, a szczegOlnie z
pozycji siedzacej. Dla wszystkich zakres6w pomiarowych stosuje sie mnozni-
ki dziesietne. Wszystkie przetgczniki, zarbwno wielkos$ci mierzonej, jak i
zakresOw pomiarowych uruchamia sie przyciskami. Jedno naci$niecie palcem
wystarcza do zmiany funkcji miernika np. do przetgczania z woltomierza na-
piecia statego na omomierz lub zmiany zakresu pomiarowego. Koricowe wartos-
ci ustawianych w ten sposéb zakreséw pomiarowych widoczne sg w okienkach
pod skalag miernika. Dodatkowo, dla wygody uzytkownika, miernik wyposazony
jest w przetgcznik kierunku odchylenia wskazéwki. Umozliwia to pomiar w
przypadku przeciwnej polaryzacji bez konieczno$ci przetaczania przewodéw
pomiarowych.

Schemat funkcjonalny miernika przedstawiony jest na rys. 2.

Pod wzgledem rozwigzania konstrukcyjnego
miernik uniweusalny UM-6 charakteryzuje sie nowoczesng konstrukcja
z wykorzystaniem organu ruchnomego na zawieszeniu taSmowym oraz uktadu
elektrycznego na obwodach drukowanych w formie funkcjenalnych podzespo-
tow elektronicznych.

Miernik UM—6 odporny jest na wstrzagsy i odznacza sie do$¢ znaczng /Kil-
kadziesigtkrotng/ przecigzalno$cig uktadu elektrycznego uzyskang przez za-
bezpieczenie zaréwno ustroju pomiarowego, jak i uktadu elektrycznego na
"wejsciu" miernika.



Zakresy pomiarowe /47 zakresow/

wskaznik )
zakresow napjedcmijch

E_rze’:gcznik
ierunku
odchylenia

rzetacznik
unkcyjny'

przetgcznik
zakresow
napiecia

przetacznik
zakreséw
pojemnosci

Kye.

2. Schemat funkcjonalny miernika UM-6

wskaznik
zakresow prgdowuch

gniazda

regulacja
zera
omomierza

przetacznik
zakresow
pradu

przetacznik
zakresow
oporu

Podstawowe dane techniczne miernika UM6 sg nastepujace:

Napiecia Napiecia
8tatego przemien-
nego
10 zakre- 6 zakre-
sow sow
0...80 mv
250 mv
800 mv
2.5 V
8 V 8
25 V 25
80 V 80
250 V 250
800 V 800
2.5 kv

o
()
o
[
>

80

c
>

250
800
2.5
8
25
80
250
800
2.5 A

FREEEESS

Zakresy pomiarowe napiecia i

sondy w,,/nap/do 30. kV i

Rezystancja wewnetrzna
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zakresOw napiecia statego
zakresdw napiecia zmiennego

Pradu
przemi

8 zakre-
sOw

800
2.5
8

25
80
250
800
2.5 A

2EEREEE5

2 k

20 kii

200 k

2 Mil
20 MX

63 kSI/V /dla 2,5 kV -

20 kfiTly

Po 3em- Poziomu
nosci przeno-
szenia
zakre- 5 zakre-
sy sow
200pP~ 0...20dB
5 uP
pPf +10e-
5 uF
+20e.+

pradu moga by¢ rozszerzone przy uzyciu
bocznikéw laboratoryjnych /60 my/ do 80 A.

20 kKE/V/



Klasa doktadnosSci:

- przy pomiarze napie¢ i pragdow statych 1,5

- przy pomiarze napie¢ i pragdow przemiennych 2,5

- przy pomiarze rezystancji 1,5

- przy pomiarze pojemnoSci 2,5

Uzytkowy zakres czestotliwoSci 25 Hz *» 20 kHz /dla 250 V - 10 kHz/
Dtugo$¢ podziatki 92 mm

Wymiary gabarytowe 232 x 124 x123 mm
Ciezar 1,9 kg

Miernik moze pracowaé w warunkach-typowych' dla tegotypuaparatury, tj.
w zakresie temperatury otoczenia od +1Q°0 do +35°C, przy wilgotnosci
wzglednej do 85%. Wcelu rozszerzenia mozliwos$ci serwisowych miernik wy-
posazony jest w odpowiedni osprzet, tj. przewody, wtyczki, nasadki itp.
Gabaryty miernika UM-6 podano na rys. 3.

Hys. J. Gabaryty miernika uniwersalnego OM-6

Wgrupie miernikdw przeno$nych prowadzone sg w przemysle el ektryczneg
aparatury pomiarowej prace rozwojowe zmierzajagce do uiuchomienia produk-
cji dalszych konstrukcji miernikéw serwisowych. Pod koniec 1972 r. nastg-
pi uruchomienie produkcji nowej wersji miernika uniwersalnego typu lavt>-31
0 lepszych parametrach techniczno-metrologicznych niz parametry mierni-
kéow liavo-3f oraz miernika samochodowego typu MS, przeznaczonego do pomia-
row w samochodowej instalacji elektrycznej.
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EKONOMIKA | ORGANIZACJA

mgr inz. EDWARD PEDA
Zjednoczenie '"Mera"

AKTUALNY STAN WDRAZANIA SYSTEMU SIKOP-MERA/1304
W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"

Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie podstawowych elementéw
programu komputeryzacji przedsiebiorstw produkcyjnych, zgrupowanych w
Zjednoczeniu Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera", a przede
wszystkim - pieciu przedsiebiorstw nalezgcych do tzw. Klubu Pieciu.

Program komputeryzacji przewiduje w latach 1972-75 peine wdrozenie
Systemu Informacyjnego Kierowania Operatywnego Przedsiebiorstwem
SIKOP-MERA/1304. Opracowana strategia wdrazania bazuje na tworzeniu czte-
rech kolejnych, coraz bardziej rozbudowanych systemdéw przetwarzania da-
nych.

Nalezy zaznaczy¢, ze rok 1972 nie jest poczatkiem prac wdrozeniowych
dla przedsiebiorstw Klubu Pieciu, lecz kontynuacjg prac zapoczgtkowanych
w latach ubiegtych. Prace nad automatyzacjg procesdéw informacyjnych za-
rzgdzania zostaty podjete w 2WPP "Era" wspdlnie z Centralnym Osrodkiem
Doskonalenia Kadr Kierowniczych w kwietniu 1966 roku, natomiast w grupie
przedsiebiorstw zlokalizowanych na Dolnym Slasku prace wdrozeniowe syste-
mu SIKOP-MERA/1304 sa kontynuacjg, w o wiele szersym zakresie, prac wdro-
zeniowych systemu APD Kontroli i Planowania Produkcji, znanego pod nazwg
SYKOPP-1. Prace nad tym systemem zos.taty -podjete w osrodku ZETO we Wroc-
tawiu w r. 1967. Zakres ich obejmowat wyliczenie jednostkowych normatywéw
dla wyrobow, elementy planowania i bilansowania zadan w normogodzinach
dla stanowisk roboczych, oraz potrzeby i plany zuzycia materiatdw.

Przedstawianie charakterystyki ogo6lnej systemu SIKOP-MERA/1304 w ni-
niejszym artykule wydaje sie niecelowe z tego wzgledu, ze byly juz publi-
kowane prace na ten temat, oraz ze w analizie stanu wdrazania systemu zos-
tang doktadnie opisane podsystemy, ktérych wdrozenie wr. 1972 jest zawar-
te w szczegdétowym programie komputeryzacji.

Nalezy jednak scharakteryzowa¢ merytoryczng baze, w oparciu o ktdra
podjeto decyzje wdrazania systemu w przedsiebiorstwach przemystu maszyno-
wego, przede wszystkim w przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu
"Mera".

System SIKOP-MERA/1304 jest pomyslany jako modutowy, wielodziedzinowy
komputerowy system informacyjny, projektowany na bazie doSwiadczen uzys-
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kanyoh w toku prac:

- Ola 2ZWPP "Era" w Warszawie, wspdlnie z CODEX na emc IC1-13Q0, w wyniku
ktorego powstat pilotowy system, tzw. ERA System Bazowy

- dla grupy zaktaddw produkcyjnych prowadzonych przez ZJETO we Wroctawiu,
na emo MBFSK-22, w wyniku ktérego powstat wspomniany juz, System plano-
wania produkcji SXEOPP-1.

Rozszerzono zakres projektowanego systemu S3X0P-MERA/1304 o nowe agen-
dy w zwigzku z reallzacjg w przedsiebiorstwie automatycznego przetwarza-
nia informacji oraz maksymalnym wykorzystaniem oprogramowania komputerow
serii ODRA o konfiguracji taSmowo zorientowanej.

Niemniej istotna, merytoryczng bazg, jest w zasadzie wystarczajgce wy-
posazenie w $rodki techniczne informatyki tych przedsiebiorstw, ktoére za-
liczamy do Klubu Pieciu. We wszystkich przedsiebiorstwach znajdujg sie
dobrze wyposazone stacje przygotowania maszynowych nos$nikéw informacji, a
w dwoch znajdujg sie takze komputery /w ZWPP "Era" ODRA 1304, w ZVP "Btlo-
nie" ICL 1900/. Wroku biezgcym zainstalowany bedzie komputer ODRA 1304
w Zaktadowym OS$rodku'Przetwarzania Danych LZAE "Lumel” w Zielonej Gorze
/pomieszczenia udostepnia zaktad, natomiast emc pozostaje wtasnoscia ZETO
w Zielonej Godrze/ Pozostate dwa przedsiebiorstwa: 2ZWAP "Pafal" w Swidnicy
i ZAE "Refa" w Swiebodzicach korzystaja z ustug obliczeniowych zainsta-
lowanej w ZETO we Wroctawiu, maszyny ODRA '04. W roku przysztym przewi-
duje sie utworzenie zakladowego oSrodka przetwarzania danych w Sw/dnicy
/na bazie istniejgcego dziatu epd/, wyposazonego w komputer ODRA 1304,

Przedsiebiorstwa zaliczane do Klubu Pieciu zostaty podzielone na dwie
grupy: warszawskg /ZWPP "Era" i ZMP "Btonie"/ i dolnoSlagskg /ZWAP "Pafal",
ZAE "Refal' i 1ZAE "lumel"/.

mUstalono, ze system SIKOP-MERA/1304 bedzie wdrazany najpierw w wyzej
wymienionych przedsiebiorstwach, a prace projektowo-programowe bedg pro-
wadzone w dwu os$rodkach:ZETO we Wroctawiu i o$rodku EPD przy ZWPP "Era".
Podziat prac projektowo-programowych miedzy tymi jednostkami bedzie szcze-
gotowo omdwiony przy analizie prac wdrozeniowych poszczeg6lnyhh podsyste-
méw dziedzinowych.

Przyjeto réwniez zatozenie, ze ZETO we Wroctawiu na obecnym etapie nie
bedzie zajmowac¢ sie wdrazaniem, ograniczajgc sie tylko do prac projekto-
wo-programowych i intensywnych konsultacji z komérkami wdrozeniowymi przed-
siebiorstw. Pormy aktualnej wspoOtpracy miedzy ZETO i przedsiebiorstwami
zostang omowione w dalszej czesSci niniejszego opracowania.

Stan prac projektowo-programowych i wdrozeniowych poszczegdlnych pod-
systeméw dziedzinowych zostanie scharakteryzowany w odniesieniu do naste-
pujacych podsysteméw dziedzinowych systemu SIKOP-MERA/1304:

- Gospodarka Materiatowa,
—Techniczne Przygotowanie Produkciji,
- Personel i Ptace,

- Pakiet PROMT.

Wdrozenie wymienionych podsystemow jest czastkowg realizacjg wielolet-
niego programu komputeryzacji zarzgdzania przedsiebiorstw zgrupowanych w
Zjednoczeniu "Mera". Poszczeg6lne podsystemy sa w r6znej fazie opracowy-
wania. Mozemy wyr6zni¢ nastepujgce etapy opracowywania podsystemow dzie-
dzinowych:

1/ Analiza i poréwnanie dotychczasowych systemoéw przetwarzania infonnacji,
2/ Projektowanie podsystemu dziedzinowego /projekt techniczny/,

3/ Oprogramowanie podsystemu,
V Wdrozenie podsystemu w przedsiebiorstwach.
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Ponize;} podane beda krdtkie charakteryatyki podsystemow dziedzinowych
przewidzianych do wdrozenia w r'oku biezgcym.

*Podsystem "Gospodarka Materiato,wan obejmuje

-prowadzenie indeksu materiatowego wg SWN\,

- iloSciowo-wartosSoiowg ewidencje w magazynach zaopatrzenia materiatowego;

- iloSciowo-warto$oiowa gwidenoje materiatow podstawowych w wydziatach
produkcyjnych;

- okresowe rozliczenie materiatowe;

- ewidencje ilosciowgag planowanego zuzycia materiat 6w'w poszczeg6lnych okre-
sach planistycznych;

- ewidencje rezerwacji na materiaty podstawowe;

- kontrole ilosciowego zaopatrzenia produkcji w materiaty;

- przygotowanie sprawozdan GM-1, GM-11;

- elementy normatywnego rachunku kosztéow.

PodsyBtem "Gospodarka Materiatowa" realizowany jest na podstawie karto-
teki materiatowej, stanowigcej zarazem czes$¢ sktadowg banku danych syste-
mu.

Podsystem "Techniczne Przygotowanie Produkcji" odgrywa najpowazniejszg
role w systemie, poniewaz zawiera podstawowe dane stuzgce do planowania
dziatalnos$ci produkcyjnej przedsiebiorstwa oraz kontroli tej dziatalnos$ci.
Na podsystem TPP sktadajg sie:

- prowadzenie indeksu opracowan konstrukcyjno-technologicznych;

- prowadzenie ewidencji struktury i technologii poszczeg6lnych czesci,
podzespotdéw, zespotow dowolnego rzedu, zespotdéw gtéwnych i wyrobéw go-
towych;

- opracowanie list materiatowych i pdtfabrykatowych dla poszczegdlnych
wyrobow;

- opracowanie katalogobw przeznaczen, bezposrednich, posrednich i finalnych
poszczegbOlnych materiatow i potfabrykatow;

- analiza dotychczasowego wykonania norm materiatowych i czasowych;

- opracowanie cennika ciggnionych kosztow normatywnych dla poszczegdlnych
operacjo-asortymento-wykonan, wedtug rodzaju i miejsca powstania kosz-
tow;

- sterowanie modernizacja procesdéw technologicznych.

Najwazniejszg kartotekg podsystemu technicznego przygotowania produk-
cji jest Kartoteka Konstrukcyjno-Technologiczna, ktdrej podstawowymi ce-
chami sg: charakterystyczne ujecie kompletu informacji dla danej czeé$ci,
rozwigzanie problemu typ6odmian przez stosowanie kart wspolnych wykonan
oraz tworzenie w zbiorze sekwencyjnym podzbioréw o bezposrednim dOBtepie.

Podsystem "Personel i Ptace" obejmuje swoim zakresem:

- prowadzenie indeksu pracownikow;

- ewidencje osobowa, zawierajgcg podstawowe dane o kazdym pracowniku;

- ewidencje wykonania norm czasowych dla pracownikéw fizycznych dziatal-
nosci podstawowej;

- ewidencje zarobkéw, zasitkow, nagrod itp.;

- opracowanie listy ptac;

- analize prawidtowos$ci wynagrodzenia pracownikow bezposrednio produkcyj-
nych;

- elementy sprawozdawczos$ci okresowej.

Podsystem PROMT sktada sie z czterech wspdizaleznych czes$ci, z ktorych
kazda moze by¢ realizowana osobno lub w polgczeniu z inng czeScig czy tez
kilkoma innymi. PROMD stanowi zintegrowany system typu zagadnieniowego.
Dotyczy on planowania i kontroli produkcji dla celéw zarzgdzania. Ozesci
sktadowe podsystemu PROMT sg nastepujace:
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- rozwiniecia technologiczne, ktérych calem jest uzy$kanie wzoru, zamie-
niajgcego wielko$ci zamowieA na zadane czes$ci skltadowe wyrobu}

- kartoteka standw zapasow, obejmujgca aktualizacje,mkontrole i rejestra-
cje z punktu widzenia kontroli zapasow;

- planowanie operatywne /w skitad ktérego wchodzg 4 segmenty: przewidywa-
ne obcigzenie wg dat rozpoczecia, obcigzenia krotkofalowe, dolcumentacja
prac oraz kontrola wykonania prac w toku/;

- kontrola zakupdéw;

Strategia wdrazania podsystemu

Strategia wdrozenia podsystemu technicznego przygotowania produkcji
opiera sie na pelnym przeniesieniu wypracowanych doSwiadczeti do przedsie-
biorstw z ZWPP "Era". Aktualnie opracowana jest dokumentacja eksploatacyj-
na kartoteki konstrukcyjno-technologicznej i cennika kosztéw ciggnionyoh.
Na etapie projektowania i programowania znajduje sie katalogowanie wyro-
béw finalnych i przeznaczen. Prace projektowe w zakresie kartoteki obcig-
zen maszyn i stanowisk wyrobami, finalnymi w chwili obecnej sg limitowane
programem rozwiniec.

W pracach nad podsystemem technicznego przygotowania produkcji mozna
byto zaobserwowaé¢ niepokdj projektantow systemu, czy kartoteka konstruk-
cyjno-technologiczna KET zostata zaakceptowana /mimo formalnego zatwier-
dzenial/ przez odpowiednie stuzby w przedsiebiorstwach. W pierwszym etapie
opracowania podsystemu mozna zaobserwowa¢ powazne zaangazowanie przedsie-
biorstw - merytoryczne uwagi i krytyczna ocena sg woOwczas stymulatorem
optymalnych rozwigzan. Sprawy wynikajace z kontaktéw przedsiebiorstw i
osrodkow projektujgcych zostang omoédwione w dalszej cze$Sci artykutu.

Aktualny stan prac projektowo-programowych podsystemu TPP nalezy uznac
za zadowalajgcy. Ostatnio zarysowalo sie powazne wyprzedzenie tych prac w
stosunku do prac wdrozeniowych w przedsiebiorstwach.

Podsystem "Personel i Ptace" jest prowadzony catkowicie przez Osrodek
ZEIO we Wroctawiu, gdzie grupa problemowa liczy obecnie 26 o0s6b, natomiast
przy analizie i poréwnaniu dotychczasowych systeméw przetwarzania infor-
macji pracowat zespét 16 oséb.

Obecnie system wszedt w etap oprogramowania i probnego testowania na
wytypowanej partii danych. Uzyskana agaliza zostanie przestana do przed-
siebiorstw w celu ponownego zaopiniowania.

Zaobserwowa¢ mozna aktualnie brak krytycznych uwag w odniesieniu do
wzoréw wydawnictw i projektu symboliki z zakresu ptac, chociaz oferty znaj-
dujg sie w przedsiebiorstwach. Podsystem ten w zakresie ptac jest bardzo
niebezpieczny w eksploatacji uzytkowej i dlatego w przysztos$ci nalezy
przyja¢ wspoOtczynnik bezpieczenstwa rowny 2 t- 3. Obawa jest bardzo uzaffld-
niona, a eksploatacja podsystemu w tym zakresie uwarunkowana jest posia-
daniem przynajmniej do dwu maszyn cyfrowych, zainstalowanych blisko sie-
bie.

Obecnie prace projektowo-programowe przebiegajg pomyS$lnie i obserwuje
pie duze zaangazowanie przedsiebiebiorstw.

Oatos6 prac zwigzanych z podsystemem "Gospodarka Materiatlowa" prowa-
dzi OSrodek EPD przy ZWPP "Era". W zwigzku z tym, przedsiebiorstwa przej-
mujg dokumentacje projektowo—programowg podsystemu, a nastepnie weryfi-
kujag dokumentacje pod katem adaptacji. Obecnie podsystem jest catkowicie
zaprojektowany, oprogramowany i gotowy do adaptacji w innych przedsie-
biorstwach. Podsystem jest eksploatowany w d?m przedsiebiorstwach: 2ZWPP
*Era." 1 ZME "Btonie". W zakresie tego podsystemu zostata wyszkolona ekipa
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/cztery osoby/,ktéra Swiadczy ustugi dla innych 'zaktadow, opracowuje in-
strukcje organizacyjne itp. Wzwigzku z adaptacjg podsystemu wystepuje
konieczno$¢ opracowania zweryfikowanej dokumentacji projektowo-programo-
wej i prébnego wytestowania programow.

Rzeczywistych danych do teratowaryLa programéw dostarcza - wg ustalen -
"Refa"™ w Swiebodzicach.

Prace nad podsystemem HGospodarki Materiatowej” ag najdalej zaawanso-
wane spos$rod innych podsystemdéw dziedzinowych systemu SIKOP-MERA/1304»

Prace nad systemem PROMT-u prowadzi sie rownolegle w o$rodku ZETO we
Wroctawiu i w 2WPP "Era”. OsSrodek we Wroctawiu nie ma doSwiadczen w pla-
nowaniu produkcji, sterowaniu zapasami i dlatego zdecydowano sie na adap-
tacje pakietu programow PROMT, obejmujgcych powyzsze zagadnienia. Aktual-
nie v pracach nad tym systemem pracuja 3 osoby w Os$rodku ZETO i 2 osoby w
OsSrodku EPD Zaktadéw "Era”. Zesp6tl jest nieliczny, a mimo to prace sg juz
bardzo zaawansowane - zrealizowano juz segment "kontrola zakupéw” . Seg-
mentem "planowanie operatywne” zajmuje sie O$rodek we Wroctaw:'pozosta-
tymi za$ OsSrodek w 2ZWPP "Era". W pierwszym potroczu br. zostanie opraco-
wana instrukcja organizacji zarzgdzania w warunkach stosowania PROMT-u.

W planie na najblizsze miesigce znajdujag sie nastepujace zagadnienia:
otrzymania danych do testowania z jednego przedsiebiorstwa oraz wydawnictw
PROMT-u, ktdore zostang przekazane do przedsiebiorstw w celu dokonania
wszechstronnej analizy.

Testowaniu na danych rzeczywistych beda podlegac wszystkie segmenty
PROMT-u, natomiast danych dostarczy "Pafal" w Swidnicy.

Po doktadnym przeanalizowaniu wydawnictw z przedsiebiorstwami oraz wy-
testowaniu bedzie podjeta decyzja, czy nalezy stosowaé PROMT w system! m
SIKOP-MERA/1304 czy tez nie.

Z przeprowadzonej analizy wyraznie wynika, Zze prace projektowo-progra-
raowe wyprzedzity prace wdrozeniowe w przedsiebiorstwach przemystowych w
odniesieniu do wszystkich podsystemow. Wroku biezagcym nastgpi koncentra-
cja prac wdrozeniowych, przy jednoczesnym dopracowaniu i rozszerzeniu prac
projektowo-programowych. Ciezar wdrazania podsysteméw dziedzinowych spo-
czywa obecnie na przedsiebiorstwach.

Dziaty EPD w przedsiebiorstwach sg przygotowane do prac adaptacyjnych,
wdrozeniowych i wykazujg zainteresowanie, natomiast inne stuzby, ktorych
zakres dziatania pokrywa sie z tematykg konkretnego podsystemu dziedzino-
wego, sg mato zainteresowane prowadzonymi pracami. Dokonanie krytycznej
oceny przedstawionych projektéw przez te komdrki jest sprawg trudng. Po-
cigga to za sobag zmiany w harmonogramie prac i. przesuniecie koncowych ter-
minow realizacji. Trudnos$ci tego typu wystapity szczegOlnie przy opracowa-
niu podsystemu "Personel i Ptace". Yl/yjsciem z obecnych trudnos$ci jest,
miedzy innymi, prowadzenie intensyv.nego szkolenia w formie biezgcych kon-
sultacji dla pracownikdw zainteresowanych stuzb w przedsiebiorstwie.

Forma wspdipracy miedzy OsSrodkami projektujacymi i przedsiebiorstwami

Na obecnym etapie wdrazania wyszczegOlnionych podsysteméw dziedzino-
wych problemem niezmiernie waznym jest wypracowanie odpowiedniej formy
wspoétpracy miedzy osrodkami projektujagcymi a przedsiebiorstwami. General-
nie przyjeto zatozenie, ze Osrodek ZETO we Wroctawiu nie bedzie zajmowat
sie wdrazaniem poszczeg6lnych podsystemow w przedsiebiorstwach, natomiast
zwiekszy ilos¢é konsultacji i ich zakres. Dotyczy to réwniez Osrodka EPD
w 2ZWPP "Era". Przyjeto takze zasade terytorialnego powigzania w szerokim
zakresie biezacych zagadnie!. Przedsiebiorstwa zlokalizowane na Dolnym
Slagsku sprzezone zostaty z Os$rcrdkiem ZETO we Wroctawiu, pozostate powig-
zane sg w jednolitym systemie ustug z OSrodkiem EPD w ZWPP "Era".
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Przy opracowywaniu konkretnego podsystemu dziedzinowego, zdaniem auto-
ra, nalezy przyja¢ nastepujacg procedure wzajemnych kontaktow:

- wystanie do przedsiebiorstw pierwszej wersji projektu, opracowanej przez
zespOt projektujgcy w celu ogolnego zapoznania sig¢ z przyjetymi zatézania-
mi;

- zwotanie narady w siedzibie*osrodka projektujgcego, z udziatem Kkierowni-
kow komorek epd i sztabowej /np. gtébwny technolog, gdy narada dotyczy TPP
lub kierownik dziatu kadr, gdy narada dotyczy podsystemu "Kadry"/ przed-

siebiorstw, wygtoszenie wyktadu przez wiodacego projektanta w danym pro-
blemie oraz dyskusja;.

- przygotowanie stanowiska przez przedsiebiorstwa na temat projektu wstep-
nego jednego z podsystemow;

- wyjazdy przedstawiciela zespotu projektujacego do poszczegdlnych zakta-
dow w celu dokonania ostatecznych uzgodnieh;

-r opracowanie ostatecznej wersji projektu danego podsystemu dziedzinowego.

Taki cykl powtarza sie dla wszystkich wdrazanych podsysteméw dziedzi-
nowych systemu i moze odbywaé sie réwnolegle z innym cyklem, dotyczacym
innego podsystemu. Taka forma wspoOtpracy ma na celu przyspieszenie prac
wdrozeniowych systemu, poprzez zwiekszenie bezpos$rednich kontaktéw zespo-
tow projektujagcych i wdrozeniowych.

Kle wyklucza sie réwniez mozliwosci prowadzenia bezposrednich kontak-
tow kierownikow komérek sztabowych /np. gtownego technologa/z konstrukto-
rem podsystemu dziedzinowego, ktory dotyczy jego obszaru dziatalnos$ci. Wy-
daje sie jednak, ze taka forma powinna mie¢ charakter sporadyczny.

Tak wypracowana metoda gwarantuje uzyskanie powaznego partherstwa gru-
py projektujgcej z zespoltem wdrazajgcym, ktdéry reprezentuje przedsiebior-
stwo. Pozytywna ocena pierwszej wersji projektu /w zasadzie bez doktadne-
go przeanalizowania/ daje pewno$¢ projektantom, ze mozna kontynuowac¢ pra-
ce projektowe. Wistocie, powazne perturbacje przy wdrozeniu podsystemu,
wystepujg wowczas, gdy punkt widzenia przedsiebiorstwa jest nieco odmien-
ny, a w zwigzku z tym prace weryfikacyjne nalezy rozpoczyna¢ w zasadzie
od poczatku. Ocena krytyczna, ale zgodna z przyjetym harmonogramem jest,
/co nalezy szczegdlnie podkres$li¢/, wbrew pozorom —zjawiskiem pozytywnym
i bezwzglednie przyspiesza proces adaptacji, a tym samymm wdrozenia.

Przedstawiona forma wspoétpracy powinna zdaé egzamin i daé pozadane
efekty, jesli generalnie bedzie przestrzegana zasada harmonogramowania po-
szczegOlnych etapéw prac, oraz istnieje pewno$¢, ze dany harmonogram jest
kompletny.

Prace projektowo—programowe sg realizowane w zespotach problemowych
Osrodka ZETO we Wroctawiu i OSrodka EPD ZWPP "Era". Kazdy zeBpdt proble-
mowy prowadzi, od poczatku az do momentu opracowania instrukcji eksploa-
tacyjnej, prace nad jednym konkretnym podsystemem dziedzinowym. Istnieje
zespo6t problemowy do prac projektowo-programowych podsystemu "Gospodarki
M ateriatowej", "Personelu i Ptac" itd. Koordynacjg prac w odniesieniu do
wszystkich podsystemoéw zajmuje sie gtowny projektant Systemu

SIKOP-ME&A/1304.

Obserwuje sie powazne zaangazowanie OS$rodka ZETO we Wroctawiu w pra-
cach projektowo-programowych bezpos$rednio wykorzystywanych przez przed-
siebiorstwa zgrupowane w Zjednoczeniu "Mera". Potowa pracownikéw zatrud-
nionych w Os$rodku zaangazowana jest w pracach nad SIKOP-MERA/1304.

Moc przerobowa zainstalowanych maszyn cyfrowych w Os$rodku jest w powaz-
nej mierze wykorzystywane przy uruchamianiu programow, ich testowaniu i

innych pracach.



Uwagi koncowa

Aktualny atan wdrazania gystemu SIKOP-MERA/1304 mozna scharakteryzowad

w nastepujacy spoachi

- prace projektowo-programowe podsystemoéw wyprzedzity powaznie prace wdro--

zeniowe w przedsiebiorstwach?

- w roku biezagcym nalezy skoncentrowaé¢ sie przede wszystkim na pracach

wdrozeniowych podsystemdw; Gospodarka Materiatowa,

- powaznym problemem jest szkolenie tych stuzb przedsiebiorstwa,

i Ptace?

ktérych

TPP, Personel

obszar dziatania pokrywa sie z zakresem dziedzinowym danego podsystemu;

- wypracowana forma wspotpracy miedzy
siebiorstwami powinna byé przestrzegana i

tyce;

osrodkami projektujagcymi i
realizowana w codziennej

przed-
prak-

- intensywne prace nad systemem PROMT prowadzone obecnie powinny wykorzys-

tywaé informacje zawarte w TPP,
mentow Zzrodtowych;

- przedsiebiorstwa Klubu Pieciu
mem komputeryzacji zarzgdzania;

aby unikng¢ powtérnego wypetniania doku-

intensywnie realizujg prace objete progra-

- aktualnie nastgpity powazne rdznice w stanie zaawansowania prowadzonych
prac wdrozeniowych miedzy wytypowanymi przedsiebiorstwami Klubu Pigeciu a

pozostatymi przedsiebiorstwami

K O M U N

Zjednoczenie "Mera" zorganizo-
wato 6 czerwca br. wPrzedsiebior-
stwie Automatyki Przemystowej "Pne-
fal™ w Warszawie-Falenicy narade
w sprawie produkcji aparatury po-
miarowej i regulacyjnej w wykona-
niu przeciwwybuchowym i iskrobez-
piecznym. Wnaradzie udziat wzieli
przedstawiciele; Gtownego Insty-
tutu Gornictwa /Kopalnia DosSwiad-
czalna "Barbara"/, Mazowieckich Za
ktadéw Rafineryjnych i Petrochemicz-
nych w Ptocku oraz zainteresowanych
Zaktadow i Instytutéw zgrupowanych
w ZPAIAP "Mera". Na naradzie zrefe”
rowano: stan i zamierzenia produkt
cji aparatury pomiarowej i regula-
cyjnej w wykonaniu przeciwwybucho-
wym i iskrobezpiecznym /referaty
przygotowane przez producentow/
wnioski i dezyderaty biur projek-
towych i przedstawiciela MZRIiP w
Ptocku dotyczgce zapotrzebowaniana
w/w aparature, oraz: wnioski ze
wspoOtpracy z przemystem, punkt wi-
dzenia na polskie normy, atesty za-
graniczne oraz ztozone uktady po-
miarowe - przedstawione przez przed
stawiciela Kopalni DosSwiadczalnej
"Barbara"e
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zgrupowanymi w Zjednoczeniu "Mera".

I K A T

Ustalono, ze placowka wiodgcg w
dziedzinie omawianej aparatury be-
dzie Przemystowy Instytut Automaty-

ki i Pomiarow - Oddziat w todzi, ut
Piramowicza 11, ktory opracowuje
program rozwoju konstrukcji i pro-

dukcji aparatury pomiarowej i regu-
lacyjnej w wykonaniu przeciwwybuzxc
wym i iskrobezpiecznym.

ZPAIAP "Mera" zwraca sie z
uprzejmag proshg do Biur Projekto-
wych, Rozwojowych, stuzb inwestycyj-
nych i eksploatacyjnych oraz wszyst-
kich innych zainteresowanych po-
wyzszym problemem o zgtaszanie swo-
ich uwag, wnioskow i dezyderatow,
zwigzanych z rozwojem i produkcja
aparatury pomiarowej i regulacyjnej
w wykonaniu przediwwybuchowym i is-
krobezpiecznym - do Oddziatu PIAP
w kodzi.

mgr inz. J.Binda

od redakcji; artykut na
temat urzagdzen przeciwwybuchowych i
iskrobezpiecznych ukaze sie w na-
stepnym numerze Biuletynu "Mera".



inz. STANISLAW CZERWINSKI
Przemystowy Instytut
Automatyki i Pomiarow

AKTUALNE ZAGADNIENIA NORMOWANIA PRACY

1. Rola norm pracy i ich wykorzystanie

Normy pracy sg podstawowym materiatem do przeprowadzenia obliczen tech-
niczno-ekonomicznych, na ktérych opiera sie planowanie szeregu wskaznikow
przedsiebiorstwa przemystowego. Na podstawie prawidtowych norm pracy moz-
na ustalaé¢: liczbe robotnikdéw wg zawoddw potrzebnych do realizacji zadan
planowanych; fundusz ptac; mozliwosci zwiekszenia wydajnos$ci pracy i ob-
nizki kosztéw wtasnych produkcji; planowanie operatywne produkcji oraz
analize wykorzystania zdolnosci produkcyjnych.

Normy pracy spetniajg podstawowa role jako miernik iloSci pracy w sys-
temie wynagradzania robotnikow.

W powojennych latach rozwoju przemystu maszynowego normy pracy spetnia-
ty powyzsze funkcje w mniejszym lub wiekszym stopniu, na ogdt w niepetnym
zakresie. Przeszkodg w pelnym wykorzystaniu norm pracy jako miernika do
celéw produkcyjnych i ptacowych byt brak prawidtowych norm.

Poczagtkiem dziatalnosci zmierzajgcej do okreslenia prawidtowych norm
pracy byta podjeta w przemys$le maszynowym /wdwczas przemysle ciezkim/ w
r. 1959 reforma normowania pracy i zwigzana z nig reforma ptac, co zosta-
to w pbdzniejszym okresie usankcjonowane Uchwatami Rady Ministrow nr 213
i 214 z 1961 r. Zostaty opracowane tzw. normy technicznie uzasadnione, do-
skonalone w nastepnych latach.

Normy technicznie wuzasadnione znacznie rozszerzyty i urealnity wyko-
rzystanie tego miernika w planowaniu przedsiebiorstwa. Podstawowym zada-
niem norm byto jednak ich wykorzystanie w systemie wynagradzania robotni-
kéw, zresztg rdéwniez ograniczone.

Ograniczona rola norm technicznie uzasadnionych wynikata z nastepujga-
cych powoddw:

- NTU stosowane byty w zasadzie tylko do normowania robotnikéw bezposred-
nio produkcyjnych;

- dla robotnikéw.bezpos$rednio produkcyjnych doktadne ustalenie norm obo-
wigzywato tylko w odniesieniu do systemu akordowego. Roboty wynagradza-
ne w dnidwce /zadaniowej i zwyktej/ w dalszym ciggu byly w szeregu przy-
padkéw ustalane metodami przyblizonymi /sumarycznymi/ lub byty nie nor-
mowan e;

- mato elastyczny system kwalifikowania pracy /stawki godzinowe i taryfi-
katory/ wytworzyt sytuacje, w ktdérej staty nacisk na zwiekszenie za-
robkéw realizowat sie poprzez nacisk na normy pracy, co prowadzito do
systematycznego ich rozluzniania.



Powyzsza przyczyny wywotywaty réwniez staty naoisk administracyjny na
przedsiebiorstwa do zwiekszania'stopnia zakordowania rob6t, co prowadzi-

to do wprowadzenia systemu akordowego w nie zawsze uzasadnionych przypad-
kach,

Wlatach 1967-71 przeprowadzono w resorcie przemystu maszynowego dal-
sze prace majace na celu ustalenie wskaznikow normatywnych i norm zatrudi
nienia dla robotnikéw stuzb posrednio produkcyjnych i pracownikéw umy-
stowych. ’

Kolejnym przedsiewzieciem w.skali resortu byto opracowanie i wdrozenie
w latach 1968-70 w przemysle nowego miernika produkcji - ceny przerobu -
opartego na pracochtonnos$ci i zwigzanych z tym normach pracy. Przy. opraco-.
waniu katalogow bazowych pracochtonnos$ci okazato sie, ze stosowane metody
normowania pracy i ustalanie pracochtonno$ci sg jeszcze niewystarczajace
i wymagaja dalszego usprawnienia.

Omawiane zagadnienia znalazty sie ponownie na porzadku dziennym i uzys-
katy wysokg range w trakcie _ostatnich decyzji zmierzajgcych do poprawy sys-
temu gospodarowania i usprawnienia systemu ptac, podjetych przez najwyz-
sze organa partyjne i rzadowe. Poprawa organizacji pracy, prawidtowy sys-
tem planowania produkcji, zwiekszanie wydajnosci pracy i zwiekszenie pro-
dukcji, powinny sie odbywa¢ przy jednoczesnym doskonaleniu metod ustala-
nia norm pracy. Zaprowadzenie porzgdku w dziedzinie.norm pracy, taryfika-
tor6w i sprawdzianéw wydajnosci powinno stworzy¢ podstawe do realizacji
zasady "kazdemu wedtug jego pracy" i "za réwna prace r6wna ptaca".

2. Sytuacja w zakresie normowania pracy
w przedsiebiorstwach podlegtych ZPAIAP "Mera"

Sytuacje w zakresie normowania pracy ocenia sie na podstawie obserwa-
cji okre$lonych wskaznikow i ich analizy. Do najcze$ciej obserwowanych
wskaznikow nalezg: stopieA wykonania norm i ich rozrzut, struktura wyko-
rzystania dnia roboczego i straty czasu, stopien zakordowania i znormowa-
nia robdét, oraz metody ustalania norm pracy.

Procent wykonania norm pracy S$rednio w przedsiebiorstwach, obejmujacy
taczne Srednie wykonanielprzez robotnikdw pracujgcych w systemie akordo-
wym i w systemie dnidwki normowanej przedstawiono ponizej w tabeli, obej-
mujacej dane za ostatnie .6 lat.

Tabela 1

Zestawienie Sredniego wykonania norm w tatach 1966-71 /akord i dniowka/

. list. list. maj list.
Ip. Przedsiebiorstwo l|966 1967 1968 1969 1970 1971 1971
1 2 m 3 4 5 6 7 8 9
1 ZAP 100,3 100,0 101,2 103,4 101,5 108,5 107,2
2  ZMP-Gdansk 105,0 115,1 114,9 130,9 1053 114,8 121,4
3 . "Elwro" 104,2 104,6 107,4 107,1 109,5 110,1 1115
4 "Pafal" 100,8 104,0 107,7 110,0 112,1 113,6' 118,1
5 ".Lumel" 103,4 106,5 110,4 117,5 111,2 118,7 120,4
6 "Refa" 106,7 10. ,8 ' 103,4 107,8 109,10 117,2 121,5
7 "Era" ; : - 117,1  119,7 110,2
8 "Elpo” 91,1 95,5 104,7 f11,9 107,8 105, 1 110,7
9 ZMP-Btonie 108,0 110,0 115,5 125,0 120,1 117,8 129,9
10 KPAP 102,5 105,2 109,4 110,3 1156 117,6 123,3
11 tPZ 108,0 110,8 109,7 111,3 114,3 119,6 121,8
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c.d. Ta beli 1

1 2 3 4 5m * 6 7 8 9
12 KFM 102,7 101,2 101,0 103, 1 108,2 116,4 117,1
13 "Polna" 109,6 112,1 114,6 116,3 117,3 112,4 118,5
14 "Pnefal" 114,6 111,7 105,8 107,0 104,2 117,5 115,4
15 "Meramat"

IWZAIIP/ 109,8 1156 120, 1 13", 1 107,7 1052 1034
16 "Meramont" - - - 106,7 103,0 107,5.
17 "Elam" - - - 96,6 105,8 104,7 104,7
Srednia. 104,3 105,7 .108,1 111,4 111,2 113,2  115,0

Zjednoczenia

W powyzszej tabeli wida¢ wyraZznie zarysowang tendencje do stopniowego
wzrostu wykonania norm w miare uptywu lat, zaréwno Srednio w Zjednocze-
niu jak i w poszczegdlnych przedsiebiorstwach.

Rozrzut wykonania norm S$rednio w Zjednoczeniu dla akordu i dniowki za-
daniowej tacznie ujeto w tabeli 2.

Tabela 2

Rozrzut wykonania norm przez robotnikéw wynagradzanych
w systemie akordowym i dniédwkowym
$ robotnikéw wykonujgcych normy w przedz.

'p. Okres pg&gzej 90 1208 120 - 150$ pol‘gggej
1 1966 listopad 16, 1 69,5 13,2 1,2
2 1967 listopad 10,9 70,7 16,9 1,5
3 1968 listopad 12,0 ser 17, 5 1,8
4 1969 listopad 10,6 63,3 21,7 4,2
5 1970 listopad 10,3 66, "I 20,4 3,0
6 1971 sierpien 8,3 59,7 26,5 5,5

Z zestawienia wynika, ze ilos¢ robotnikéw inykonujgcych normy w przedzia-
le 90 - 120% a wiec w przedziale, w ktérym powinien sie mieséci¢ rozrzut
norm technicznie uzasadnionych /minimum 70% robotnikéw/ —systematycznie
maleje. Jest to zreszta zwigzane ze stalym wzrostem Sredniego procentu wy-
konania norm, powodujgcego przesuwanie rozrzutu w prawg strone tabeli.

Tabela 2 obrazuje rozrzut wykonania norm $rednio w Zjednoczeniu. W
poszczegdlnych przedsiebiorstwach sytuacja w rozpatrywanym okresie byta
dos¢ rézna. 0 ile wzrost Sredniego wykonania norm jest uzasadniony w duzej
mierze czynnikami zewnetrznymi, to nieprawidtowy rozrzut wykonania norm
jest zjawiskiem niekorzystnym ze wzgledu na powodowanie duzych dyspropor-
cji ptac w jednym przedsiebiorstwie.

Nalezy rowniez pamieta¢, ze dane przedstawione w tabelach 1 i 2 dotyczg
Srednich danych dla robo6t akordowych i dniswkowych. Przeprowadzona anali-
za bytaby niepetna bez wykazania réznic miedzy wskaznijsami w systemie akor-
dowym i w systemie dniowki zadaniowej. Ponizej, w tabeli u podane Srednie
wykonanie norm z uwzglednieniem podziatu na roboty akordowe i rODOty wy-
nagradzane w systemie dniowki zadaniowej.
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l abala 3
$ wykonania norm w listopadzie

L zircfres(i\fvlc?_ Akord Dniéwka zad. | Razem

1970 I 1971 1970 1 1971 1970 1971
1 ZAP 95,4 101, 1 100,2 106,5 m97,3 102,3
2 ZMP Gdansk 151,1 138,5 82,5 106,1 105,3 121,4
3 "Elwro" 112,9 122,0 106,3 104,1 109,5 111,5
4 "Pafal” 106,1 117,7 118,0 122,4 112, 1 118, 1
5 "lumel” 112,6 121,8 95,0 52,4 111,2 120,4
6 "Refa" 109,3 122,2 100,0 100,0 109,1 121,5
7 "Era" - - 117,4 110,2 117,1 110,2
8 "Elpo" 101,9 106,7 108,7 111,3 107,8 110,7
9 ZMP Btonie 131,1 149,2 98,4 93,3 120, 1 129,9
10 KPAP 115,6 123,3 - - 115,6 123,3
11 tFZ 112,6 120,0 120,5 138,3 114,3 121,8
12 KEM 108,8 1195 103,6 101,4 108,2 117,1
13 "Polna" 117,5 ;0 129,4 117, 1 107,2 117,3 118,5
14 "Pnefal" 109,5 118,1 88,8 91,8 104,2 115,4
15 "Meramat" 110,2 115,5 102, 1 99,4 107,7 103, 4
16 "Meramont" . - - 105,8 104,7 105,8 104,7
17 "Elarn" — - 106,7 107,5 106,7 107,5
Srednia 110,0 119,3 107,4 107,5 111,2 115,0

ZjedLnocz enia

W tabeli 4 podano wykonanie norm w wybranych grupach rob6t $rednio w
Zjednoczeniu.

Tabela 4

Wykonanie norm w listopadzie

Lp. Grupa robot Akord Dniowka Rej.zem
1970 1971 1970 1971 1970 1971
1  Wydz. mechaniczne
w tym: 117,9 128,6 99,5 105,9 113,1 122, 1
2 rob. tokarskie 115,8 120,7 93,7 103,4 110,9 117, 1
3 rob. frezerskie 112,8 132,4 122, 1 109,3 115,2 128,2
4 rob,szlifierskie 127,6 143,2 .100,1 108,3 119,8 136,4
5 Wydz. montazu
w tym: 110,2 117,3 108,9 107,2 109,6 113,3
6 Roboty $luB.mont. 111,3 151,8 105,1 112,9 108,9 129,4
Z powyzszej tabeli wida¢ jeszcze wyrazniej réznice w wykonaniu norm

w akordzie i dniowce. Nalezy rowniez uwzgledni¢, ze dane powyzsze doty-
cza Srednich wielko$ci w przedsiebiorstwach lub w Zjednoczeniu. Na po-
szczegblnych grupach robdt w systemie akordowym w niektérych przedsiebior-
stwach wykonanie norm jest znacznie wyzsze i czesto przekracza poziom
1504#.

Wysokie wykonanie norm w systemie akordowym niekoniecznie musi Swiad-
czy¢ o duzym tempie pracy i wysokiej wydajnosci pracy. Uzasadnieniem po-
wyzszego moze byé wielko$§¢ strat czasu, jaka obserwuje sie na stanowis-
kach roboczych /tabela 5/
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Tabela 5

Struktura dnia roboczego w 1971 r. w $

Ip. Przedsigbiorstwo tpz tw tu txi txot Razem
straty tx

1 ZAP 3,2 77,7 9,2 7.4 2,5 9,9

2  Z\WP Gdansk 2,7*. 79,9 11,4 4,5 1,5 6,0

3  "Elwro” 1,7 86,9 6,6 3,8 1,0 4.8

4 "Pafal" - 84,6 11,7 2,2 1,5 3,7

5  “"Lumel" 1,2 84,4 8,9 2,6 2,9 5,5

6. "Rafa" 4,2 78,9 11,0 2,6 2,3 4,9

7  "Era" 5,8 78,6 11,1 2,4 2.1 4,5

8  "Elpo" 2,8 80,4 11,1 2,1 3,6 5,7

9 ZMP Blonie - 82,2 12,6 2,7 2,5 5,2

10 KPAP 2,8 81,5 10,5 4,1 1,1 5,2
11 Pz 1,2 84,7 11,8 1,9 0,4 2,3
12 KPM 0,5 85,9 9,1 2,9 1,6 4,5
13 "Polna" 1,5 .78,9 11,4 5,2 2,9 8,1
14  "Pnefal” 3,3 80,9 11,4 2,6 1,8 4.4
15  "Meramat" 4.0 79,1 9,5 2,4 5,0 7.4
16 ""Meramont™ 5,6 79,8 10,4 2,8 1,6 4,2
17 "Elam" 6,5 70,4 11,9 5,9 5,3 11,2
Srednia 23 822 102 3.2 2,1 5,3

Zjednoczenia

Woprzedsiebiorstwach, w ktérych wykonanie norm jest najwyzsze w Zjed-
noczeniu /ZMP - Gdansk, ZMP - Btonie,"Polna/, wielko$ci strat czasu sg na
096t wyzsze niz Srednie straty w Zjednoczeniu, przy czym sg to w wiekszos-
ci straty czasu z winy robotnikéw. W przypadku wyeliminowania strat czasu
Srednie wykonanie norm w Zjednoczeniu wzrostoby ze 115% do 121,4%. Przy-
rost ten w przypadku wymienionych przedsi biorstw bylby jeszcze wyzszy.

Analizujac jako$¢ stosowanych norm trzeba wzig¢é pod uwage nastepujace
czynniki:

stosowane metody normowania pracy}
stosowang baze normatywng}
prawidtowos$¢é obliczania norm;
aktualnos$é stosowanych norm.

Stosowane metody normowania pracy obrazuje tabela 6.
Tabela 6

Sposo6b ustalania norm w $ w odniesieniu do robotnikéw bezpos$rednio
odukcv:invch /akord + dniowka/ stan w 1971 r.

Przedsie- Snos6b ustalania norm w $

LP- hiorstwo R Br Z  Chr St sz N

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 ZAP 1,9 5,0 49,2 16,6 27,3 - -

2 ZMP Gdansk 11,0 - 46,5 25,6 16,9 — —
3 "Elwro" 37,1 46,9 1,3 14,7 — — —
4 "Pafal" 5,7 62,3 12,5 6,0 11,2 — —
5 "Lumel" 39,4 4.7 5,4 50,5 — — T

6 "Refa" 5,9 7,8 21,4 53,6 — — 11 #3
7 "Era" 31,0 46,1 8,2 6,2 8,7 —
8 "Elpo" 5.4 - 61,7 6,5 1,4 25,0

9 ZNMP Btonie 7,5 35,7 50,4 3,5 2.9
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1 2 3 ) 4 5 6 7 8 9
10 ELPAP 6,3 - 37,1 52,1 « N 45
11 tPz - - 91,0 4.0 5,0 —

12 KM 3,6 - 75,0 17,9 3,0 n 0,5
13 "Polna" 50,5 - 3,3 29,6 7,6 -
14 "Pnefal" 440 - 23,0 4.5 - 12,8 15,7
15 "Meramat” 1,3 - 4.5 35,3 43,2 4.7 11,0
16 "Meramont" - - - 90,1 9,9
17 "Elam" -« - - - 100,0 -
Srednia
Zjednoczenia 16,5 4.4 38,9 21,9 11,6 3,3 3,4
Oznaczenia: H - Normat. resortowe, Chr - chronometraz,
Br - Normat. branzowe, St - statystyka,
Z - Normat. zaktadowe, Sz - szacunek,
N - nienormowane

Wtabeli 6 uwzgledniono zaréwno metody normowania, jak rowniez rodzaj
stosowanej bazy normatywnej. Stosunkowo najwieksza ilo$§¢ norm ustalona
jest w oparciu o normatywy czasu - 59,8%, z tego 16,5% stanowig normaty-
wy resortowe. Wy posiadanego rozeznania stosowana w przedsiebiorstwach
baza normatywna jest w miare prawidiowa i nie daje podstaw do wysokiego
przekroczenia norm, szczegdlnie w przypadku stosowania normatywow resor-
towych. Mozna poda¢ przyktadowo, ze w 2ZWEAP /gdzie 50,5% norm oblicza
Bie w oparciu o normatywy resortowe/, wykonanie norm jest jednym z najwyz-
szych w Zjednoczeniu, Wiadome jest natomiast, ze normatywy resortowe opra-
cowane na podstawie duzej ilo$ci pomiaréw, sa stosunkowo wysoko napiete.
Uwzgledniajgc powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze stosowane normatywy czasu sg
w miare prawidtowe i nie tu nalezy szukaé¢ przyczyn nieprawidtowego wykona-
nia i rozrzutu wykonania norm.

Wiecej zastrzezeé¢, budzi nastepna pozycja, a mianowicie wyznaczanie
norm w oparciu o chronometraze Srednio 21,9% w Zjednoczeniu. llo$¢ chro-
nometrazy stuzgca dc wyznaczania norm nie zawsze jest wystarczajgca i tu
mozna sie doszuka¢ czeSciowych przyczyn obserwowanego stanu.

Pozostate roboty sg wyznaczone za pomocg metod sumarycznych /statysty-
ka i szacunek/ i stanowig tgcznie 14,9%- Metody te 3tosuje sie z reguty
w systemie dnidwki zadaniowej, a jak wynika z materiatéw przytoczonych wy-
zej» wykonanie norm w dniowce na ogét niewiele odbiega od 100%. Mozna je-
dynie mie¢ obiekcje, czy normy wyznaczone powyzszymi metodami sg wystar-
czajagco mobilizujace.

Nastepny czynnik - prawidtowos$¢ obliczania norm - byt sukcesywnie kon-
trolowany w przedsiebiorstwach i nie stwierdzono wiekszych niesScistosci,
w zwigzku z czym nalezatoby go wyeliminowa¢ jako przyczyne obserwowanych
nieprawidtowosci.

Pozostaje oméwi¢ ostatni czynnik - aktualno$¢ stosowanych norm. Zgodnie
z obowigzujgcymi przepisami normy pracy powinny by¢ zmienione w przypadku
wprowadzenia sprawniejszych maszyn i urzadzat, unowoczes$nienia technolo-
gii wytwarzania lub podniesienia poziomu organizacji pracy. Wtrakcie prze-
prowadzania analiz w przedsiebiorstwach stwierdzono pewne opdznienia w
zakresie aktualizacji norm,'przy czym w ostatnim okresie sytuacja raczej
nie ulegta poprawie i tutaj mozna doszukiwaé sie jednej z przyczyn wzros-
tu wykonania norm i pogorszenia rozrzutu wykonania.
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Raaeiuauijgo rozwazania mozna stwierdzi¢, ze stosowane normy praoy moga
by¢ ozedolowo przyozynag obserwowanego stanu, Dalazyoh przyczyn nalezy szu-

ka¢ poza normami praoy, w innych ozynnikaoh oddziatywujacych na cato-
ksztatt dyscypliny normowania pracy. Czynnikami tymi sa: przestrzegania

zasad dyscypliny technologicznej oraz system ewidencji i rejestracji cza-
su praoy.

Zagadnienie przestrzegania *dyscypliny technologicznej byto sukcesyw-
nie kontrolowane w poprzednich latach i stwierdzono tutaj szereg niepra-
widtowosci. Do najcze$ciej spotykanych nalezg: zmiana parametrow techno-
logicznych, stosowanie Innych narzedzi od przewidzianych procesem techno-
logicznym i nieprzestrzeganie kolejnos$ci zabiegéw, lub omijanie niektérym
zabiegow.

Odstepstwa od zaprojektowanego procesu technologicznego moga byd spo-
wodowane niewtasciwym opracowaniem technologii lub celowym dziataniem ro-
botnika, ktéry zmierza do szybszego wykonania zadania. Nieprzestrzeganie
dyscypliny technologicznej, obok szeregu ujemnych skutkow natury technicz-
nej /szybsze zuzycie narzedzi i'maszyn, pogorszenie jako$ci, zwiekszenie
brakéw/ stawia pod znakiem zapytania prawidiowo$é stosowanych norm pracy
ustalonych na podstawie dokumentacji technologicznej. Znieksztalcenie wy-
konania norm moze by¢ bardzo duze rzedu kilkudziesieciu procent.

Wedtug sprawdzonych przyktadowych przypadkdw zamiana posuwu przy fre-
zowaniu powodowata nieuzasadnione przekroczenie ndrm w granicach 140 -
145#» Czestym przypadkiem jest jednoczesne frezowanie wiekszej iloSci cze-
§ci, przy zatozonej przez technologa mniejszej ilo$ci. Przypadki takie
prowadzg do szybszego zuzycia narzedzi i powodujg zagrozenie bezpieczen-
stwa pracy.

Nastepnym czynnikiem, wywierajgcym istotny wplyw na poziom wykonania
norm-i‘rozrzut wykonania, jest wystepowanie nieprawidtowos$ci w zakresie
ewidencji i rejestracji czasu. Do najczestszych nieprawidtowosfci-naleza:
nieprawidtowa emisja i rozliczanie kart pracy, praca w nierejestrowanych
godzinach nadliczbowych, niewtasciwe rozliczanie pracy ucznidéw, nieryt-
miczne obcigzenie pracownika pracg, nieprawidtowe rozliczanie ilosci wy-
konanej produkcji.

Powyzsze nieprawidtowos$ci moga w duzym stopniu wptyngé na wykonanie i
rozrzut wykonania norm wykazywane w materiatach statystycznych,

'Przedstawiona sytuacja w zakresie zagadnied normowania pracy wskazuje
na konieczno$¢ dalszego kompleksowego usprawnienia czynnikéw, sktadajgcych
sie na catoksztatt zagadnien normowania i dyscypliny normowania pracy.

3, Sytuacja w zakresie ustalania zbiorozych pracochtonnos$ci wyrobow

Wprowadzony w przemys$le maszynowym nowy miernik produkcji oparty na
pracochtonnodci, stawia przed stosowanymi normami pracy dodatkowe wymaga-
nia. Normy pracy powinny nie tylko w sposdb obiektywny ustali¢ naktady
pracochtonnos$ci, ale réwnieS powinny umozliwi¢ stosunkowo szybkie oblicze-
nie naktadéw pracy na wyroby nowo uruchamiane lub modernizowane, i to juz
na etapie technicznego przygotowania produkcji, przed uruchomieniem pro-
dukcji wyrobu. Jest to mozliwe do spetnienia przy stosowaniu analityczno-
obliczeniowej metody normowania pracy, a wiec przy wyznaczaniu norm na
podBtawie normatywdéw czasu.

Jak podano w tabeli 6, Srednio w Zjednoczeniu metodg analityczno - ob-
lic.zeniowg ustala sie okoto 60# norm.
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Przy utrzymaniu pracochtonnosciowego miernika’produkcji i jego dosko-
naleniu, niezbedna jest dalsze doskonalenie metod normowania i przecho-
dzenie w znacznie wiekszym stopniu na wyznaczanie norm na podstawie nor-
matywow czasu« Konieczne jest taz systematyczne zwiekszanie stopnia znor-
mowanig robo6t, dotyczgce nie tyj.ko wszystkich robotnikow bezpos$rednio pro-
dukcyjnych, ale réwniez pozostatych robotnikéw grupy przemystowej .

Srednie unormowanie rob6t w odniesieniu do robotnikéw grupy przemysto-
wej wynosi w Zjednoczeniu okoto 60$%, w poszczeg6lnych przedsigebiorstwach
waha sie od 28,5 do 78,7$.

Zestawienie stopnia znormowania i zakordowania robdt w stosunku do ro-
botnikdw grupy przemystowej podano w tabeli 7.

Tabela 7

Zestawienie ksztattowania sie $ zakordowania i znormowania robo6t w
listopadzie 1970 i 1971 r.

L. Zakordowanie w $ Znormowanie w $

Lp. Przedsigbiorstwo 1970 1071 1970 1971
1 ZAP 35,2 38,9 58.8 59,3

2 ZMP Gdansk 23,3 36,4 69,8 78,7

3 "Elwro" 34,6 37,4 71,4 71,0

4 "Pafal” 49,0 51,0 52,6 54,3

5 "lumel" 47,8 52,0 52,2 52,9

6 "Refa" 53,0 57,3 55,1 58,0

7 "Era" - - 12,1 74,1

8 "Elpo" 8,7 9,0 65, 6 66,9

9 ZMP Btonie 29,7 31,7 5,3 48,5

10 tEZ 51,0 59,0 . 57,4 57,8
11 KEAP 51,3 56,1 51,3 56,1
12 KPM 47-7 50,7 53,9 57,9
13 "Polna" 40,6 39,8 58,8 65,8
14 "Pnefal” 21,9 25,7 29,2 28,5
15 "Meramat" 34,0 15,5 50,3 61,5
16 "Meramont” — - 30,0 23,3
17 "Elam" - - 56,0 53,5
Srednia Zjednoczeni3 33,8 37,8 55,9 60,7

Charakterystyczny jest stosunkowo wysoki wzrost w ostatnim roku stop-
nia zakordowania rob6t - o 4% Srednio w Zjednoczeniu.

4« Kierunki usprawniania normowania pracy

Z powyzszych rozwazan wynika, ze stosowane obecnie normy pracy sg nie-
zbyt doskonalym narzedziem do zadan, jakie majag one do spetnienia w swo-
jej podwodjnej funkcji; miernika produkcji w planowaniu oraz miernika pra-
cy w systemie wynagradzania robotnikdw.

Normy czasu jako miernik wynagradzania robotnikéw, poddane statemu na-
ciskowi na ich rozluznianie, przy mate elastycznym systemie stawek i ta-
ryfikatorow stajg sie stopniowo coraz mniej precyzyjnym instrumentem pla-
nowania produkcji.

Jednoczed$nie prowadzi to do sytuacji, szczegdlnie w akordowym systemie
ptac, ze podstawowa ptaca robotnikow ulega stopniowemu zmniejszeniu w
stosunku do catos$ci zarobkéw, natomiast coraz- wyzsza jest cze$¢ ruchoma
zarobkéw, w przypadku pracy akordowej - osiggnieta nadwyzka akordowa.
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Jak podano w czes$ci |, zagadnienia te sg rozpatrywane przez wtadze par-
tyjno - rzadowe. WUchwale VI Zjazdu PZPR "0 dalszy socjalistyczny rozwdj
PRL" ozytamyi

"Polityka ptacowa powinna zmierza¢ do znacznego podwyzszenia stawek
ptac zasadniczych z rownoczesnym ograniczeniem tzw. ruchomej czeSci ptac
przez wtaczenie do stawek ptac zasadniczych znacznej cze$ci stosowanych
obecnie nagrdéd i premii. Zasa&jiicza stawka ptac powinna by¢ elementem de-
cydujacym o poziomie zarobkéw, stosownie do kwalifikacji i odpowiedzial-
nosci pracownika i stanowi¢ ekwiwalent dobrej i wydajnej pracy.

Nadanie ptacy zasadniczej roli decydujgcej o poziomie wynagradzania
wymaga opracowania nowych taryfikatoréw kwalifikacyjnych dla robotnikow
i pracownikow umystowych. Taryfikatory te powinny odpowiada¢ obecnym wa-
runkom organizacyjno - technicznym poszczeg6lnych organizacji gospodar-
czych i osiggnietemu poziomowi kwalifikacyjnemu zatdg. Powinny one réwniez,
stwarza¢ zachete do statego podwyzszania kwalifikacji i uzyskiwania tg dro-
gg awansu spotecznego i materialnego.”

Uwzgledniajgc powyzsze wytyczne nalezy oczekiwaé w niedtugim czasie de-
cyzji wykonawczych regulujgcych omawiane zagadnienia w resorcie przemystu
maszynowego. Opracowane w ostatnich latach projekty taryfikatorow kwalifi-
kacyjnych i taryfikatorow robo6t sg obecnie uzupetniane celem ich sprawdze-
nia przed wdrozeniem.

Wprowadzenie nowych taryfikatorow poprzedzone by¢ musi odpowiednig we-
ryfikacjg zaszeregowaé robotnikow. Interesujgce jest zestawienie aktual-
nej sytuacji zaszeregowania robotnikéw i robdt, przedstawione dla niekto-

rych przedsiebiorstw w tabeli 8.
Tabela 8

Zestawienie Srednich kategorii zaszeregowania robdt i robotnikow
wg danych za 1970 r.

1 Akord Dnidwka
Lp. Przedsiebiorstwo zaszer. . zaszer. zaszer. zaszer.
robot robotnikéw robot robotnikow

1 "Pafal" 4,40 4, 19 5,93 5,93

2 "Lumei" 4,52 3,98 6,37 6,12

3 "Refa" 4,96 4,58 6,40 6,48

4 "Era" - - 5,65 5,34

5 "Elpo” 4,53 3,67 5,70 6,29

6 ZMP Btonie 4,57 3,82 5,70 6,29

7 KFAP 5,89 4,74 7,42 7,48

8 KFM 5, 17 4,36 6,28 6,48

9 "Pnefal" 5,29 4,22 5,31 5,30
10 "Meramat" 5,72. 5,59 7,26 7,30

Z analizy powyzszej tabeli mozna wyciggng¢ nastepujace wnioski:

- Zaszeregowanie robdt i robotnikéw w dnidéwce jest w kazdym przypadku
wyzsze od analogicznego zaszeregowania w akordzie. Szczegbétowa analiza
tego stanu nie uzasadnia tak wysokich roznic. Nastepuje tutaj pewne wy-
rownanie dysproporcji zarobkéw robotnikdéw dnidwkowych w Btosunku do ro-
botnikéw pracujgcych w akordowym systemie ptac, ktdrzy zwiekszony zaro-
bek osiggajg poprzez do$¢ wysoka nadwyzke akordowg?

—Zaszeregowanie robotnikdw pracujgcych w systemie akordowym jest kazdo-
razowo nizsze od zaszeregowania robot. Wynika to z tego, ze robotnik w
akordzie jest wynagradzany wedtug zaszeregowania wykonywanej roboty,

stad stosunkowo mate zainteresowanie robotnikéw w formalnym podnoszeniu
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kwalifikacji, mimo posiadania w wielu przypadkach wyzszych rzeczywis-
tych kwalifikacji?

Zaszeregowanie robotnikéw dniowkowych bardzo nieznacznie odbiega w go6-
re lub w dét od zaszeregowania robo6t, co wynika gtéwnie z faktu, Zze ro~.
botnicy w dnidwce wynagradzani sa wg osobistego zaszeregowania.

Powyzsze wnioski wskazujg, ze sytuacja w zakresie taryfikowania robot-
nikéw i robdét odbiega od formalnej prawidtowos$ci na skutek przystosowania
sie do realiow. Potwierdza to jednak teze o konieczno$ci przeprowadzenia
weryfikacji zaszeregowania robotnikow przy wprowadzaniu nowego taryfika-
tora kwalifikacyjnego.

Jak wynika z przytoczonych wyzej wytycznych VI Zjazdu PZPR, wprowadze-
nie nowego taryfikatora bedzie zwigzane z wprowadzeniem nowych, wyzszych
stawek ptac. Musi to spowodowaé jednoczesng weryfikacje stosowanych norm
pracy. Stwarza to rzadka okazje gruntownego uporzadkowania zagadnieh nor-
mowania pracy i sprowadzenia $Sredniego wykonania norm do rzeczywistego po-
ziomu w granicach 100%, co zresztg byto zaktadane dla norm technicznie
uzasadnionych.

Wynika stagd konieczno$¢ takiego usprawnienia systemu normowania pracy
i zagadnien dyscypliny normowania pracy, aby wprowadzony system zdal egza-
min i pozwolit na osiggniecie zatlozonych efektéw.

Gruntowna analiza i zmiana poprzez uaktualnienie norm pracy Sg
niezbedne przed wprowadzeniem nowych taryfikatorow i stawek ptac.. Do
zakresu prac przygotowawczych powinny naleze¢:

- weryfikacja stosowanej bazy normatywnej pod katem jej uaktualnienia i
wprowadzenia do stosowania w szerokim zakresie normatywow opartych na
normatywach resortowych;

- rozszerzenie stopnia znormowania robot;

- zmiana metod normowania pracy w kierunku znacznego rozszerzenia metody
analityczno-obliczeniowej, czyli wyznaczania norm w oparciu o normaty-
wy czasu;

- analiza organizacji i obstugi stanowisk roboczych i podjecia energicz-
niejszych dziatan zmierzajacych do ich usprawnienia;

- weryfikacja i uaktualnienie norm pracy;

- weryfikacja dokumentacji technologicznej w celu doprowadzenia do petnej
zgodnosci technologii pisanej ze stosowang /przede wszystkim weryfika-
cji powinny by¢ poddane parametry technologiczne, rodzaj stosowanych
narzedzi i przyrzadow, zakres i kolejno$s¢ wykonywanych operacji, zabie-
gébw i czynnosci/;

- stworzenie odpowiednich warunkéw dla przestrzegania dyscypliny techno-
ligicznej;

- zapewnienie prawidtlowego systemu ewidencji i rejestracji czasu pracy.

Rysuje sie potrzeba czesSciowej zmiany stosowapych systeméw ptac, w kie-
runku ich uelastycznienia i rozszerzenia.

WUchwale VI Zjazdu PZPR czytamy na ten temat: "Nowe zasady polityki
ptac powinny zapewni¢ powigzanie wynagrodzen pracownikéw z og6lnymi wyni-
kami ekonomicznymi przedsiebiorstwa, ksztattowanie poziomu indywidualnych
wynagrodzen w zaleznos$ci od wydajnosci i jakos$ci pracy, odpowiedzialnosci,
kwalifikacji i stazu".

Nie chcac uprzedza¢ decyzji, jakie w tym zakresie zostang podjete, moz-
na tutaj poda¢ jedynie pewne uwagi. System akordowy powinien by¢ w dal-
szym ciggu utrzymany, lecz jego zakres nalezy utrzymaé w rozsadnych gra-
nicach i stosowa¢ w tych czynnos$ciach, przy ktérych istnieje mozliwosé
jednoznacznego okres$lenia norm pracy i prawidtowego rozliczenia wykona-
nej roboty. Nieodzownym warunkiem stosowania systemu akordowego powinno
by¢ peitne przestrzeganie dyscypliny technologicznej. Nalezatoby dazy¢ do
rozszerzenia formy akordu zespotowego jako systemu dajgcego dobre wyniki



podnoszenia wydajno$ci praoy i stwarzajgcego warunki v<spéipracy w kolek- -«
tywie. Wprzypadkach, gdy normowanie nie jest postawione na wysokim pozio-
mie lub gdy charakter pracy .stwarza warunki do uzyskiwania wysokich, nie
uzasadnionych wynikami pracy zarobkdéw, bardziej witasciwy bedzie system
dniowki zadaniowej, opartej na regulaminie premiowania.

Nalezy uwzgledni¢, ze aktualizacja norm pracy doprowadzi réwniez do
aktualizacji zbiorczych pracochtonnos$ci wyroboéw i doprowadzi do ich ure-
alnienia.

5. Udziat personelu przedsiebiorstw
w utrzymaniu prawidtowej dyscypliny normowania czasu

Utrzymanie prawidtowej dyscypliny normowania pracy i wprowadzenia
wszelkich zmian w tym zakresie wymagaja zaangazowania szeregu stuzb na
réznych szczeblach zarzgdzania przedsiebiorstwem.

Nalezy przypomnieé, ze w dalszym ciggu obowigzujg Wytyczne MPC z 1964
roku Mv sprawie obowigzkéw personelu kierowniczego i $redniego dozoru
przedsiebiorstw resortu przemystu ciezkiego w zakresie organizacji Unor-
mowania pracy, oraz odpowiedzialno$ci tego personelu za prawidiowe usta-
lanie i stosowanie norm pracy oraz norm obsady stanowisk roboczych".

Duza rola w zakresie utrzymania dyscypliny normowania pracy spoczywa
w przedsiebiorstwach na kierownictwie i dozorze $rednim, a w odniesieniu
do prawidtowej technologii na stuzbie technologicznej.

Gtowng role w tym zakresie odgrywajg stuzby normowania pracy. Wielkos¢
zatrudnienia w stuzbach normowania pracy w 1? przedsiebiorstwach Zjedno-
czenia przedstawiono ponizej w tabeli 9, zawierajgcej dane z lat 1969-71.

eTabela 9

Wielko$¢ zatrudnienia w stuzbach normowania pracy

Wielkos¢ zatrudnienia w przedsie- [lo§¢ robotnikow grupy przemy-
biorstwach Zjednoczenia stowej na 1 pracownika 3tuzby
normowania
1969 1970 1971 1969 1970 1971
120 128 134 q 160 156 154

Z tabeli wynika, ze w ciggu ubiegtych trzech lat zatrudnianie wzrosto
o 11,7$/w poszczegOlnych przedsiebiorstwach zatrudnienie wynosito od 2
do 16 pracownikow/. Jednoczes$nie jednak, w zwigzku ze wzrostem zatrudnie*
nia w przedsiebiorstwach, wskaznik ilosci robotnikéw przypadajgcych na 1
pracownika normowania spadt tylko o 43.

Uwzgledniajgc ponadto, ze w tym samym okresie wzrosta w przedsiebior-
stwach ilos¢ operacji technologicznych, a stopiehn znormowania pracy powo-
dujacy zwiekszone naktady pracy stuzb normowania wzrost o kilkanascie
procent - podany w tabeli przyrost jest przyrostem wzglednym. Faktycznie
nastgpito zwiekszenie obcigzenia pracg omawianych stuzb.

Poddaje sie ten fakt pod rozwage kierownictwu przedsiebiorstw.

Istotnym elementem w pracy stuzb normowania jest rowniez witasciwy do-
bor pracownikéw oraz ich odpowiednie przeszkolenie.

Nalezy jednak wyraznie podkres$li¢, ze sama ilo$§¢ i jakos¢ stuzby nor-
mowania w przedsiebiorstwie nie jest czynnikiem decydujgcym o utrzymaniu
prawidtowej dyscypliny normowania pracy. Potrzebna jest szeroka wspotpra-
ca innych stuzb przedsiebiostwa i prowadzenie odpowiedniej polityki w tym
zakresie przez personel kierowniczy i aktyw spoteczno-gospodarczy przed-

siebiorstw.
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mgr inz. RYSZARD JACKOWICZ
Zjednoczenie "Mera”

OGOLNOPRZMYSt ONE  REJESTRATORY PRODUKCIJI

Doskonalenie starowania przedsiebiorstwem jest jednym z wazniejszych
czynnikow szybkiego rozwoju, przemystu socjalistycznego. Nowe zasady gospo-
darczego kierowania moga by¢ realizowane tylko na bazie wykorzystujacej
Srodki techniki obliczeniowej. Wdrozenie automatycznych systemdéw sterowa-
nia przedsiebiorstwem przemystowym jest niezbednym warunkiem mobilizacji
wewnetrznych rezerw i zwiekszenia efektywnosci produkcji.

Opracowanie i wdrozenie ASU przewiduje otrzymanie doktadnych wynikéw
obliczen zadan diugoterminowego i operatywnego planowania, ewidencji i
kontroli biegu produkcji, dla ktérych obliczenia oprécz emc, potrzebne sa
Srodki operatywnego gromadzenia, przetwarzania i rejestracji informacji
produkcyjnej w roznych komérkach przedsiebiorstwa.

Najbardziej efektywne sg te urzgadzenia, ktore usytuowane sg bezpoSred-
nio na miejscu pracy i realizujg dokument Zrodtowy oraz maszynowy nos$nik'
informacji.

Ro6znorodnos$¢ probleméw realizowanych przy gromadzeniu, przetwarzaniu
i rejestracji zrédtowej informacji uwarunkowata skonstruowanie wie-
lu urzadzen peryferyjnych. Nizej omoéwione bedg dwie rodziny rejestratoréow
produkcji, wykonane w ZSRR: typ ARP-1M produkowany przez Zaklady Budowy
Urzadzen Pomiarowych w Kijowie oraz typy RP-10, RP-20, RP-50, RP-100 pro-
dukowane przez Ortowski Zaktad U.W.M.

1. Rejestrator produkcji typu ARP-1M

Rejestrator produkcji typu ARP-1M przeznaczony jest do centralnego zbie-
rania, przekazywania i rejestracji informacji produkcyjnych w wydziatach
Iprzedsiebiorstwach/ o seryjnym i masowym typie produkcji.

Pozwala on na rozliczenie przestojow, rozliczenie wykonanej produkcji,
biezgcg sygnalizacje przyczyn przestojow wraz z wezwaniem stuzby do usu-
niecia awarii. Mozna tez otrzyma¢ nos$nik informacji z danymi zmianowymi
na tasSmie papierowej, stuzgcej jako wejscie do przeprowadzenia dalszych
obliczen i zestawieh przy pomocy elektronicznej maszyny cyfrowej. Mozli-
we jest uzyskiwanie biezgcej informacji o stanie strat czasu z wykonanej
produkcji, narastajaco od poczatku zmiany, K formie wydruku na drukarce,
dla kazdego stanowiska roboczego.
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Obiektem kontroli jest stanowisko robocze. Dla kazdego stanowiska ro-
boczego sa zbierane i rejestrowane informacje wedtug okreslonych numerdw.
Ilos¢ kontrolowanych stanowisk - do 50, numerowanych kolejno od 1 do50.

Rozliczenie przestojow stanowiska przeprowadza sie wedtug siedmiu przy-
czyn np. brak materiatu, narzedzi itp. Fakt przestoju - okreSlony jest
rowniez automatycznie po przekroczeniu przez stanowisko robocze okreS$lo-
nego czasu wykonania. Wtym celu stosuje sie sygnalizacje impulsowg, po-
chodzacg z licznikéw dowolnego typu /zliczajacych wykonang produkcje/.
Zaliczanie impulsu w okreslonym przedziale czasu, wskazuje na prace sta-
nowiska. Moment, od ktérego bedzie liczony przestdj stanowiska, moze byo
ustalany w trzech zakresach czasu 3, 6, 9 minut /tzn.' rejestracja przesto-
ju nastepuje automatycznie po takim uplywie czasu od ostatniego zaliczenia
impulsu licznika zliczajgcego produkcje/, jezeli w tym czasie nie zostaje
podany nowy impuls.

W opisany powyzej sposOb sa rejestrowane poczatkowo czasy wediug zega-
ra od poczatku zmiany, natomiast koniec przestoju jest zarejestrowany po
ponownym rozpoczeciu dziatania licznika produkcji. Poza mozliwo$cig wykry-
wania przestojow stanowisk pracy wediug ustawionego zakresu czasu, ist-
nieje system wskaznikowy - obstugiwany przez obstuge stanowiska robocze-
go, ktoéra w przypadku przestoju jest obowigzana - umieszczonym przy sta-
nowisku sygnalizatorem - wskaza¢ przyczyne przestoju, wzywajac tym sanym
odpowiednig stuzbe zabezpieczenia ruchu, do usuniecia tej przyczyny.

Rozliczenie produkcji dokonywane jest przy pomocy licznikéw dowolnego
typu, opartych na zasadzie: kontaktowej, fotoelektrycznej lub pneumatycz-
nej. licznik powinien mie¢ wyjscie kontaktowe, pozwalajgce na przytgczenie
energii o napieciu 27 Vi przeniesienie pradu o warto$ci 10 mA. Maksymal-
na szybkos$é zliczania jedna sztuka/sekunde.

Dane narastajgce o czasach przestoju dla kazdej z siedmiu przyczyn mo-
ga osiggnaé wartos¢ 490 minut, natomiast narastajgca ilo§¢ sztuk moze o-
siggnai liczbe 9999« Wielkos$ci te sg zapamietywane w pamieci operacyjnej
urzgdzenia i na kazde zadanie moga by¢ wyprowadzone na drukarke, a takze
na tasme perforowang.

Warto wspomnie¢ o mozliwosci wprowadzenia na tasme perforowang dowol-
nych danych cyfrowych z klawiatury.

Tasma perforowana moze byd dziurkowana w dowolnym kodzie, co uzyskac
mozna poprzez wymiane pakietow sterujgcych /aktualnie producent nie wyko-
nuje standardowych odmian pakietow/.

?0t. 1.
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Budowa i charakterystyka techniczna urzgadzenia

Rejestrator skiada sie z nastepujacych podzespotow:

1/ Manipulatoréw umieszczonych przy stanowiskach roboczych - 50 szt,,,

2/ Pulpitu dyspozytorskiego /fot. 1/,

3/ Tablic Swietlnych zainstalowanych w stuzbach zabezpieczenia produkcji,

4 Sygnalizatora przyczyny przestoju zainstalowanego na stanowiskach ro-
boczych /fot. 2,

5/ Urzadzenia zasilania - 220 V, 50 Hz , moc pobielana - 1 kW

6/ Jednostki centralnej - sterujacej pracag catego urzadzenia,

7/ Perforatora taSmy papierowej typu PL-80,

8/ Drukarki typu APM-3M.

?0t. 2.

2. Rejestratory produkcji -typu RP

Komplet rejestratorow produkcji ogdlnoprzemystowego przeznaczenia typu
RP sktada sie z 4 typow:

- cyfrowyrejestrator produkcji z wyjsciem na taSme papierowga RP-10

- cyfrowyrejestrator produkcji z wyjsciem na karte perforowang RP-20

- cyfrowyrejestrator produkcji z sumatorem RP-50

- alfanumeryczny rejestrator produkcji RP-100
/fot. 3.

Typy RP-10 i RP-20 przeznaczone sg do rejestracji cyfrowej informacji
i wydrukowania dokumentu /drukowanego i maszynowego nos$nika informacji/.
Urzadzenia te rdznig sie tylko typem urzadzen wyjsciowych. WRP-10 dla
otrzymania nos$nika informacji wykorzystuje sie perforator tasmy, a « w
RP-20 - perforator karty. t
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Rejestratory moga by¢ wykorzystywane do ewidencji rob6t w toku, ewiden-
cji brakéw, ewidencji obrotu towarowego, a takze do przetwarzania innych
dokumentow.

Typ RP-50 przeznaczony jest do rejestracji cyfrowej informacji i formo-
wania dokumentu z jednoczesng realizacjg operacji dodawania, odejmowania,
przechowywania. Moze by¢ wykorzystany do przetwarzania informacji doty-
czacej sptywu materiatow i gotowej produkcji do magazynow, kart ewidencji
materiatowej i gotowej produkcji.

Typ RP-100 moze mie¢ zastosowanie do formowania przeznaczonych do ma-
gazynu gotowych wyrobéw, rozkazéw odnos$nie odcigzenia produkcji, informa-
cji wprowadzenia i wyprowadzenia, a takze w przypadku, gdy niezbedna jest
rejestracja alfanumerycznej informaciji.

Wymienione typy rejestratorow ogolnoprzemystowego przeznaczenia wyko-
nywane sg seryjnie w BK Ortowskiej Fabryki Maszyn Cyfrowych od 1971 r.

Cyfrowy rejestrator produkcji
z wyjsciem na taSme papierowg RB-10

Przeznaczenie i zasada dziatania

RP—0 przeznaczony jest do gromadzenia, przetwarzania i rejestracji
cyfrowej informacji bezposSrednio w miejscach jej powstania i obliczony
jest na szerokie zastosowanie w ASU. RP-10 reprezentuje modutowe urzadze-
nie z programowym sterowaniem, wykonujgce: automatyczne wprowadzenie in-
formacji /z zetonu, z karty perforowanej, z bloku pseudostatych cecty’,
reczne wprowadzenie informacji z klawiatury oraz wyjsScie informacji na do-
kument drukowary i tasme perforowang.

RP-10 sktada sie z nastepujgcych blokéw podstawowych:
- Urzadzenia recznego wprowadzania informacji, sterowania i sygnalizacji;
- Urzadzen wejscia: czytnika zetonu, czytnika kart, bloku pseudostatych

cech;
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- Urzadzenia wyjscia /odbiornikéw/: cyfrowego urzgdzenia drukujgcego i
" perforatora tasmy; .

- Urzadzania sterowania;

- Urzadzenia programujacego;

- Bloku zasilania.

Urzagdzenie recznego wprowadzania informacji, sterowania i sygnalizacji
wiacza klawiature' /cyfrowga, operatorskg, sterujgca/ i realizuj e sygnali-
zacje pracy urzadzen wejScia i wyjscia oraz catego rejestratora.

Klawiatura cyfrowa sktada sie z 11 klawiszy: 10 cyfrowych. - 0-9 i RI
dzielnik informacji.

Klawiatura operatorska zawiera klawisze:

AN - anulowanie, - - przejscie wiersza,
NT - poczatek tekstu, - powrdt karetki,
KT - koniec tekstu, O - czerwony kolor,
NU - potozenie poczagtkowe, - czarny kolor,

P - start rejestratora, ~spacja

Klawiatura sterujgca zawiera:
D1, D2, D3, D4 ~ klawisze wtaczenia urzagdzen wejScia przy recznym rezimie
pracy;
P1, P2, P3, P4 ~ przetaczniki wtaczenia urzagdzen wyjscia przy recznym re*
Zimie pracy.

Ponadto znajduje sie przetgcznik rezimu pracy: automatyczny —reczny.

Reczny rezim pracy przeznaczony jest w zasadzie do przeprowadzenia profi-
laktyki rejestratora.

Czytnik zetonu - przeznaczony jest do czytania informacji zawartej w
zetownie z masy plastycznej. Informacja zapisana jest w kodzie 8 x 4 x 2
x 1. Odczytu dokonuje sie z nieruchomego zetonu.

Czytnik kart - przeznaczony jest do czytania informacji z 80-kolumno-
wych kart. Z karty perforowanej wprowadza sie stata informacje np.r numer,
indeks materiatu, detalu, numer operacji. Zasada odczytu - wedtug kolumn.

Blok pseudostatych cech - przeznaczony jest do wprowadzen pseudostatej
informacji, np. data, miesigc, rok, numer wydziatu. Przewidziano wizual-
ng indykacje wprowadzanej informacji.

Cyfrowe urzagdzenie drukujgce - przeznaczone jest do wyprowadzenia na
dokument drukujgcy 10 cyfr /O » 9/ oraz znaku "K" - anulowania.

Perforator tasmy - przeznaczony jest do wyprowadzania informacji na
tasme perforowang. Informacja przedstawiona jest w kodach GOST 10859-64,
GO0ST-13052 lub MTK-2. Porma przedstawienia informacji na tasmie perforo-
wanej okre$Slona jest typem zmiennego szyfratora, usytuowanego w bloku ste-
rowania perforatorem. Typ szyfratora okre$la zamawiajacy.

Urzadzenie sterujgce - przeznaczone jest do transmisji rozkazéw i ste-*
rowania urzgdzeniami wejscia i wyjsScia, synchronizacji ich pracy, rozdzian-
iu i przetworzenia rejestrujgcej informacji.

Urzadzenie programujgce - przeznaczone jest do automatycznego wprowa-
dzania programu przetwarzania rejestrujgcych informacji, w celu formowania
okreslonego zbioru informacji na tasme lub dokument druku. No$nikiem prog-
ramowym jest 80-kolumnowa karta, na ktérej zakodowane sg rozkazy, okresla-
jace kolejnos¢ pracy z tym lub innym urzadzeniem peiyferyjnym.

Urzadzenie pracuje w rezimie start-stopowym. Wykorzystuje sie kolumno-

wg-zasade odczytu informacji. Blok zasilania stuzy do zasilania wszystkich
blokéw funkcjonalnych rejestratora.
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Konstrukcja

RP-10 to konstrukoja stotowa, tgozgoa zbior funkojonalnia skohozonyoh
urzadzen /modutowod6d/, i sktadajgca sie z 3 podstawowych konstrukcyjnyoh
elementéw: pulpitu sterowania z urzadzeniem drukujgoym, szafy oraz pane-
lu logioznyoh bloko6w.

Pulpit sterowania sktada sie z: urzadzenia drukujacego, klawiatury, pa*
nelu bloku pseudostatych cech oraz systemu sygnalizaoji pracy rejestrato-
ra i urzadzen wejscia - wyjscia.

Panel logicznych blokéw sktada sie z elektronicznych blokéw, wykona-
nych w postaci oddzielnych sekcji, realizowanych na obwodach drukowanyoh.
logiczna czes¢ schematow elektronicznych blokéw rejestratora wykonana jest
na zestawie elemantow "MIR 10".

Dane techniczne

Wyjscie informacji!

~ na arkusz lub rulon do szerokoSsci mm 210
- na taSme perforowang w kodzie GOST 10859-64
GOST 13052-67
MTK-2
Predkos¢ techniczna wyjs$cia informacji:
- urzadzenia drukujgcego zn/s 6 + 8
- perforatora tasmy zn/s 20
Wejscie informacji:
'- z zetonu .60
- z perfokarty 80
- z bloku pseudostatych cech 10
Zasilanie 220 V /50 Hz +1 Hz/
Moc VA 350
Gabaryty mm 1160 x 627 x 932
Ciezar kG 180
Warunki eksploatacji: 0
- temperatura +10 + +35 0
- wilgotno$é¢ wzgledna 30 + 80%
- ci$nienie 760 mm Hg
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mgr inz. ZDZISLAW POREBSKI

Zjednoczone Zaktady e|p0
Elektronicznej Aparatury

Pomiarowej "Elpo™

ZASTOSOWANIE METODY SIECIOWEJ
DO PLANOWANIA ZATRUDNIENIA | FUNDUSZU PLAC

Szybki rozwdj techniki, czeste zmiany w programach produkcy jrjych przed-
mwiehbiorstw powoduja konieczno$¢ unowocze$niania form i metod planowania
gospodarczego, podniesienia poziomu planowania ekonomicznego, W przedsie-
biorstwie przemystowym poziom ten w znacznym stopniu zalezy od tego, jak
postawiono planowanie wskaZznikoéw techniczno-ekonomicznych i cze$ciowo
wskaznikow zatrudnienia i ptac. Obecnie opracowanie planu jest bardzo pra-
cochtonne i wymaga zatrudnienia wielu ludzi. Duzy zakres prac i ztozonos$c¢
powigzan miedzy nimi wptynely na konieczno$¢ Wprowadzenia nowoczes$niej-
szych metod planowania. Zadanie to zostato m.in. wykonane w ZSRR w Ukra-
inskiej filii Instytutu Planowania i .Normatywéw przy Gosptanie dzieki za-
stosowaniu metody planowania sieciowego.

Na schemacie pokazano graficznie sie¢ opracowywania planu zatrudnienia
i ptac, wprowadzona praktycznie w Zaktadzie "Bolszewik" w Kijowie. Kotka-
mi /na koncach strzatek/ oznaczono koncowe rezultaty poszczegdlnych pra.c.
Za prace uwazano proces przygotowania jakiegokolwiek dokumentu planistycz-
nego, opracowanego zarO6wno w 0 formie, jak i w formie przejscio-
wej dowolnej, koniecznego do opracowania planu zatrudnienia i ptac.

Pierwsza cyfra wewngtrz kotka oznacza etap opracowania sieciowego gra-
fiku rozdziatu planu TPP, ktory jest nastepstwem opracowan technologicz-
nych; nastepne dwie cyfry to numery porzgdkowe prac. W gérnym poétokregu z
lewej strony wstawiono liczbe oznaczajgca ocene czasowg pracy /w dniach/,
z prawej - kalendarzowy, czas wykonania pracy. W dolnhym pdétokregu z lewej
strony wpisano optymistyczny, a z prawej pesymistyczny czas zakonczenia
pracy. Sciezka krytyczna zostata przedstawiona linig pogrubiong; liczby
w prostokatach przedstawiajg dane wyjsciowe, liczby witréjkagtach'- prace
wykonywane przez inne komorki opracowujace plan TPP. Materiatami wejscio--
wymi do opracowania planu zatrudnienia sg: plan zwiekszenia efektywnosci
przedsiewzieé,plan produkcji przemystowej, preliminarz wydatkéw funduszu
postepu ekonomicznego i techniczno-ekonomiczne normy i normatywy. Wyniki
opracowan planu zatrudnienia i ptac wykorzystywane sg w planowaniu wy-
datkbw na cele przedsiebiorstwa, v planie finansowym i innych.

Planowanie zatrudnienia i ptaci rozpoczyna sie od analizy poziomu wydaj-
nosci pracy i wykorzystania funduszu ptac osiggnietego w ubiegtym okresie
/zdarzenie 601/. Celem takiej analizy jest ujawnienie rezerw do dalszego
zwiekszenia wydajnos$ci pracy kazdego robotnika oraz drdg bardziej ekono-
micznego rozchodowania funduszu ptac. Drugie zdarzenie /602/ - to oblioze-

52



DANE  WEJSCIOWE

SIEC ZALEZNOSCI

VERT HO OPRACOWANIA PLANU ZATRUDNIENIA

TUNDUSZU PLAC



nie zwiekszenia wydajnosci pracy w rezultacie wptywu podstawowych czynni-
kéw, ukierunkowanych na zmniejszenie pracochtonnos$ci produkcji i powiek-
szenie uzytkowego czasu pracy. Wstepnie oblicza sie ekonomiczng efektyw-
nosc¢: przedsiewzie¢ polepszajgcych jako$s¢ produkcji / 110/, wprowadzania
nowoczesnych technologii, automatyzacji i mechanizacji produkcji / 111/,
ekonomicznego zuzycia materiatéw, paliwa i energii / 112/, naukowej orga-
nizacji pracy /113/ i udoskonalania metod zarzgdzania /115/. Jako dane
wyjsciowe stuza réwniez wyliczenia produkcji towarowej /310/.

liczebnos$¢ robotnikéw bezposrednio produkcyjnych /608/ jak réwniez ro-
botnikéw posrednio produkcyjnych, zatrudnionych przy pracach normowanych
1610/ okre$la sie biorgc za podstawe dane dotyczgce zakresu prac /praco-
chtonnos$ci przygotowania poszczegbélnych wyrobdéw i catego programu produk-
cyjnego/, rocznego funduszu czasu pracy jednego robotnika i procentu wyro-
bienia norm. Roczny fundusz czasu pracy jednego robotnika wylicza sie na
podstawie danych bilansu czasu pracy /6G3/, ktory zestawia sie -dla kazde-
go wydziatu i dla poszczegdlnych przedsiewzie¢ w ujeciu rocznym i w roz-
biciu na kwartaty, z uwzglednieniem wptywu podstawowych czynnikéw tech-
niczno-ekonomicznych wptywajgcych na zwiekszenie wydajnos$ci pracy pracow-
nikow grupy przemystowej,/602/. Procent wykonania /wyrobienia/ norm pra-
cy /1605/ planuje 3ie na podstawie analizy faktycznego ich wykonania /wy-
robienia/ i zestawu norm technicznie uzasadnionych /604/. Dane te wykorys-
tuje sie przy obliczaniu obcigzenia maszyn i urzadzehn i wykrywaniu "was-
kich przekrojow" /7 10/.

Z rezultatow wyliczen 601, norm technicznie uzasadnionych kosztéw ro-
bocizny / 213/ i danych planu produkcji wliczbach naturalnych / 304/ wyli-
cza sie pracochtonno$¢ pojedynczych wyrobdw /606/. OkresSla sie ja wedlug
rzeczywistych normatywéw przedsiewzie¢. Przedstawia ona sume czasu normo-
wanego wszystkich operacji produkcyjnych sktadajgcych sie na .proces tech-
nologiczny dis danego wyrobu. Wychodzac z tej wielkos$ci oblicza sie pra-
cochtonnos$¢ programu produkcyjnego /607/. tgcznie z obliczeniami prac
602-605 i normami kosztéw robocizny /213/ 3tanowi ona podstawe do obliczaé
liczebnos$ci robotnikéw bezposrednio produkcyjnych wedtug zawodoéw /608/ i
przewidywanego obcigzenia oddziatéw /713/. Z pracochtonnosci poszczegol-
nych wyrobéw /606/ oblicza sie zapotrzebowanie mocy produkcyjnej przed-
siewziecia /704/, obcigzenie maszyn i urzadzen /710/ i przewidywane obcig-
zenie oddziatow / 713/, podstawowg i dodatkowg ptace robotnikéw z nalicze-
niem ubezpieczen /818/. Dane o liczebnos$ci pracownikow bezposSrednio pro-
dukcyjnych / 608/ uwzglednia sie przy obliczaniu funduszu ptac robotnikéw
podstawowych /615/ i przy okre$laniu liczebno$ci personelu grupy przemy-
stowej /613/.

Dla obliczenia pracochtonnos$ci tzw. prac pomocniczych uwzglednia sieg
ich zakres w kazdej kategorii robotnikéw. Okre$la sie ja z danych podsta-
wowych, z udziatem planowanych zmian zakresu i charakteru. Pracochtonnos$¢
poszczegOlnych operacji i prac / 609/ okresSla sie wediug normatywdéw kosz-
tow robocizny /213/ lub na podstawie pomiaréw chronometrazowych i danych
analitycznych /601/. Przy obliczaniu liczebno$ci robotnikéw posrednio pro-
dukcyjnych /610/ wychodzi sie z pracochtonnos$ci proceséw pomocniczych /606/
i norm obstugi /213/. Na podstawie liczebnos$ci robotnikéw posSrednio pro-
dukcyjnych oblicza sie ich fundusz ptac /616/ i okres$la liczebnos$¢ robot-
nikow grupy przemystowej /613/.

Liczebno$¢ pracownikéw inzynieryjno-technicznych i administracyjno-biu-
rowych /612/ planuje Bie wychodzac z normatywdéw branzowych, na podstawie
rozdziatu etatow /611/, oddzielnie dla kazdej kategorii pracownikéw.'Przy
obliczaniu liczby pracownikéw na podstawie rozdziatu etatow bierze sie
pod uwage istnienie koniecznych funkcji kierownikéw wydziatow, ioh zaBtep-
o6w itd. oraz uwzglednia sie dane z analizy poprzednich okresow.
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Dane dotyczace ilo$ci robotnikéw bezpos$rednio produkcyjnych /.608/ i
posrednio produkcyjnych/6 10/, pracownikéw inzynieryjno-technicznych i
administracyjno-biurowych / 612/, wykorzystuje sie do danych wyjsciovyych,
wedtug ktérych wylicza sie iloS¢ personelu grupy przemystowej /613/. Wiel-
kos¢ ta wchodzi do obliczen wydajnos$ci pracy / 614/ i funduszu ptac perso-

nelu grupy przemystowej /622/, jak rowniez obliczen catej liczby pracow-
nikow wedtug zawodow /620/.

Przy obliczaniu wydajnosci pracy personelu grupy przemystowej /614/,
za dane wyjsciowe bierze sie produkcje towarowa ogo6tem /310/ i liczebnosé
personelu grupy przemystowej /613/, uwzgledniajgc takze wplyw podstawo-
wych czynnikéw techniczno-ekonomicznych na zwiekszenie wydajnos$ci pracy
/602/. Otrzymany rezultat wykorzystuje sie przy zestawianiu planu zatrud-
nienia i ptac /628/.

Fundusz ptac robotnikdw bezposSrednio produkcyjnych pracujgcych w akor-
dzie / 615/ okres$la sie bioragc za podstawe liczbe pracownikéw bezposrednio
produkcyjnych /608/ wedtug zawoddéw i kategorii, stawek ptac za godzine,
pracochtonnos$ci programu produkcyjnego i stosowanych w zaktadzie systemow
premiowania pracownikdéw. Analogicznie oblicza sie fundusz ptac robotnikdéw
posSrednio produkcyjnych pracujacych w akordzie /616/, tj. wychodzagc z ich
liczby / 610/, stawek taryfowych i zakresu wykonywanych prac.

Oprocz funduszu prostej ptacy, zgodnie z istniejacym ustawodawstwem
okreSla sie ptace dodatkowe robotnikdéw bezpos$rednio produkcyjnych i posred-
nio produkcyjnych /617/. Kwota ptac uwzgledniona jest w zestawieniu ptac
robotniké6w z naliczeniem ubezpiecza! spotecznych / 818/ i wchodzi do wyli-
czenia og6lnego funduszu ptac robotnikéw / 618/, do ktérego dotgcza sie tak-
ze fundusz ptac robotnikdw bezposSrednio produkcyjnych / 615/ oraz posSrednio
produkcyjnych / 616/.

Dane og6lnego funduszu ptac robotnikéw / 618/ uwzglednia sie przy okres-
laniu ptacy personelu grupy przemystowej /622/, wydatkbw na utrzymanie i
eksploatacje oprzyrzadowania /813/, narzutdw wydziatowych / 814/ i ogdlno-
zaktadowych / 815/ oraz naktadéw na remonty biezgce oprzyrzadowania i bu-
dynkéw / 806/, jak rowniez zestawianiu preliminarzy kosztéw dla wydziatéw
pomocniczych /80 7/.

liczbe personelu grupy nieprzemystowej /619/ okre$Sla sie na podstawie
listy etatow i norm robocizny / 213/, z udziatem danych analizy za ubiegty
okres /601/. Wielko$§¢ ta wchodzi do obliczen ilo$ci pracownikéw w poszcze-
gélnych dziatach i zaktadzie /620/ i funduszu ptac pracownikéw grupy nie-
przemystowej /623/. Do zestawienia ogdlnej liczby pracownikow zaktadu /620/
wiacza sie liczbe personelu grupy przemystowej /613/ i nieprzemystowej*
/ 619/] a sama ta cyfra wykorzystywana jest przy sporzadzaniu bilansu sity
roboczej /625/ i obliczaniu funduszu ptac /z pramig witgcznie/ pracownikdéw
wszystkich wydziatow i zajadu /624/.

Fundusz ptac pracownikdéw inzynieryjno-technicznych i obstugi /621/ obli-
cza sie wychodzagc z ptac faktycznie otrzymywanych i liczby pracownikéw in-
zynieryjno-technicznych i obstugi wedtug listy etatow /612/. W odpowiedniej
kolejnos$ci wielko$s¢ ta jest podstawg,do obliczania funduszu ptac persone-
lu grupy przemystowej /622/ i obliczania wydatkbw administracyjno-biuro-
wych / 812/ .

Do funduszu ptac personelu grupy przemystowej /622/ wchodzi og6lny fun-
dusz ptac robotnikow / 618/ i fundusz ptac obstugi /621/| przy obliczaniu
wykorzystuje sie takze liczebnos$¢ personelu grupy przemystowej /613/. Fun-
dusz ptac personelu nieprzemystowego /623/> oblicza sie na podstawie li-
czebnos$ci personelu grupy nieprzemystowej /619/ i wynagrodzen za prace wg
atatyzacji /etatow/. Wyliczenia te wykorzystuje sie przy obliczaniu fun-
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Tablioa

Kr zdarz. Tresc¢
601 Analiza poziomu wydajno$ci pracy i “korzystania funduszu ptao osiggnietego w ubieg-
tym okresie
602 Wzrost wydajnosci pracy
603 Bilans czasu praoy dla wydziatow
604 Normy technicznie uzasadnione
'605 Procent wykonania norm
606 Pracochtonno$¢ poszczeg6inych wyrobow
607 Pracochtonno$¢é programu produkcyjnego
608 Liczebnos$¢ robotnikéw bezposrednio produkcyjnych wy zawodow
609 Pracochtonno$¢ poszczegdélnyoh operacji i prac
610 Liczebnosé robotnikdw posrednio produkcyjnych zatrudnionych przy pracach normowanyoh
611 Etatyzacja
612 Liczebnos¢ pracownikow irizynieryjno-technloznych i adminiotraoyjrio-biurowyoh e
613 Liczebno$¢ personelu grupy przemystowej

. 614 Wydajnos¢ pracy personelu grupy: przemystowej
615 m Fundusz ptac robotnikéw bezposrednio produkoy jnych

616 Fundusz ptac robotnikéw posrednio produkcyjnych
617 Dodatkowy funduBz ptac pracownikéow bezposrednio i posrednio produkcyjnych
618 Ogolny fundusz ptac robotnikéw
619 Liczebnos¢ personelu grupy nieprzemystowej
, 620 ' Liczebno$¢ pracownikéw wg zawodéw w poszozegdblnych dziatach i wydziatach
621 Fundusz ptac obstugi
622 Fundusz ptao personelu grupy przemystowej
623 Fundusz ptac pracownikéw grupy nieprzemystowej
624 Fundusz ptac ogétem /z premig/ pracownikéw wszystkich wydziatbw i dziatow
625 Bilans sity roboczej
626 Potrzeby kadrowe
627 Bezosobowy fundusz ptac
628 Plan zatrudnienia i funduszu ptac
, Tabil1loa
............ — e B— -
Nr zdarz. Tres¢
703 Normatywy
704 Obliczenie zapotrzebowania mocy produkcyjnej dla wykonania przedsiewziecia
710 Obliczenie obcigzenia maszyn i urzadzenjwykrywanie “"waskich przekrojow"
713 Obliczenie obciazenia oddziatow
806 Naktady na remonty biezgce oprzyrzgdowania 1 budynkéw
« 807 Preliminarze kosztéw dla wydziatbw pomocniczych
809 Naktady na ptace zarobkowe wraz z dodatkami
810 Naktady na ochrone pracy
811 Naktady na badania, dosSwiadczenia, ochrone p.poz, 1 inne stuzby
812 Wydatki administracyjno-biurowe
813 Wydatki na utrzymanie 1 eksploatacje oprzyrzagdowania
814 Narzuty wydziatlowe
« 815 Narzuty og6lnozaktadowe
.818 Podstawowe i dodatkowe ptace robotnikdw z naliczeniem ubezpieczen
821 Inne wydatki
825 Preliminarz wydatkbw na produkcje
' 1002 Wysokos¢ odpisu na fundusz zachet materialnych
1003 Fundusz socjalny, kulturalny i budownictwa mieszkaniowego
1021 Wptywy z funduszu przedsiewzie¢ socjalnych, kulturalnych i budowniotwa mieszkaniowego
1103 Przyrost statych pasywéw
1113 Zbiorcze tablice wskaznikéw planu TPF
1119 Wydatki i potrgcenia
Tablica
« Nr zdarz. Tres$¢
110 Tffykaz przedsiewzie¢ polepszajacych Jako$¢é produkcji
111 Nowoczesne technologie, automatyzacja i mechanizacja produkcji
112 Ekonomiczne normy zuzycia materiatow, paliwa i energii
113 Naukowa organizacja pracy
115 Udoskonalone metody zarzadzania
213 Normy technicznie uzasadnione kosztdw robocizny
304 Dane planu produkcji wliczbach naturalnych
. 110... Produkcja towarowa ogotem
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duszu ptac catego personelu wedtug zawodéw, wtaczajac'premie /bez nagroéd
z funduszu zachet materialnych/. Dan$ te /624/ wykorzystuje sie do zesta-
wienia planu zatrudnienia / 628/, a takze przy obliczeniachwysckcsci odpisow na fun-
dusz zachet materialnych / 1002/, fundusz socjalny, kulturalny i budownic-
twa mieszkaniowego /T003/, przyrostu statych pasywow / 1103/, naktadéw na
ptace zarobkowe wraz z dodatkami / 809/, naktadéw na ochrone pracy / 810/,

a takze przy zestawianiu preliminarzy /kosztoryséw/ naktadow na badania
/lanalizy/, doSwiadczenia /eksperymenty/, ochrone przeciwpozarowag i inne
stuzby /811¥ oraz przy obliozaniu innych wydatkow /821/.

Po wyliczeniu wszystkich wydatkdbw na podstawie koniecznego ilosciowo
zatrudnienia w okresie planowanym /620/ zestawia sie bilans sity roboczej
/625/+ Na tej podstawie wytaniajg sie konieczne do zrealizowania potrze-
by kadrowe /626/, co wigze sie z przyjeciem i przygotowaniem kadry. Pra-
ca ta jest wykorzystywana przy zestawianiu preliminarzy wydatkbw wewnatrz-
zaktadowych / 815/ i wyliczaniu wydatkéw i potrgcen w planie finansowym
[1119/.

Bezosobowy fundusz ptac /627/'przeznaczony dla optacenia tych prac, kto-
re nie moga by¢ wykonane w ramach osobowego funduszu ptac, planowany jest
z uzasadnieniem celowos$ci wydatkowania po zakonczeniu planowania osobowe-
go funduszu ptac. Dane te wykorzystywane sg przy zestawianiu planu zatrud-
nienia /628/.

Wszystkie pokazane obliczenia /zwiekszenia wydajnos$ci pracy, okreS$la-
nie liczebnos$ci i funduszu ptacy zarobkowej/ systematyzuje sie w planie
zbiorczym, w ktérym okresla sie sumarycznie wskazniki planu zatrudnienia
i funduszu ptac /628/. Opr6cz tego, plan zatrudnienia uzupetnia sie dany-
mi o planowanej sumie funduszu materialnego zainteresowania /zachet/ z u-
dziatem czes$ci przechodzacej z roku ubiegtego i wpltywéw z funduszéw przed-
siewzie¢ socjalnych, kulturalnych i budownictwa mieszkaniowego / 1021/.
Fundusz ptac catej zatogi z udziatem sumy premii z funduszu zachet mate-
rialnego zainteresowania wykorzystuje sie przy zestawianiu preliminarza
wydatkéw na produkcje /825/ i zbiorczej tablicy wskaznikéw planu TPF
/1 113/-

Taka sie¢ zalezno$ci z podaniem ocen czasowych wszystkich prac i cza-
su kalendarzowego ich wykonania pozwala uporzgdkowa¢ opracowywanie planu
zatrudnienia i funduszu ptac. Do jej opracowania potrzeba obecnie mniej
ludzi, ktorych dziatalno$¢ nie dubluje sie i jest $cisSle okresSlona.-

Dla utatwienia postugiwania sie siecig zaleznos$ci, w tablicy 1 podano
wykaz zdarzen konczgcych czynnos$ci wykonywane przez dziat planowania za-
trudnienia i funduszu ptac /w sieci - zdarzenia w ko6tkach/, w tablicy 2 -
wykaz zdarzen konczacych czynnos$ci wykonywane poza komdrkag planowania /w
sieci - zdarzenia w trdjkatach/ i wtablicy 3 - dane wyjsciowe do plano-
wania /w sieci - zdarzenia w prostokatach/.

Lit eratura:

[1] Gowdja 3., Szczukina M. - Sietiewoj mietod razrabotki ptana po trudu.
"Socjalisticzeskij Trud" nr 6/1970

[ Porebski Z., Jarostawski K. - Metody analizy drogi krytycznej i ich
zastosowanie w przedsiebiorstwie —WNT —Warszawa, 1970 r.

pil Praca zbiorowa —"DoSwiadczenia ze stosowania siatek czynnosci" —BIG
Katowice, 1966 r.
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PRZEKAZNIKI KONTAKIRONOWE

Zaktad *Telfan,

letom,

specjalizujgcy sie w produkcji podzespotow teletechnicz-
nych rozpoczat produkcje przekaznikéw kontaktronowych serii
takim jak: wysoka trwato$¢,

K. Dzieki za-
pewno$¢ zestyku po dtugich przerwach

w pracy oraz odporno$¢ na korodujgcg atmosfere gazéw ~ przekazniki te mo-

ga znalez¢
elektronicznych.

szerokie zastosowanie jako elementy komutacyjne w

uktadach

Ponadto sg przystosowane do montazu na ptytkach obwgdéw

drukowanych/raster 2,5 mm/ oraz do pracy w temperaturze -40 O + +70 C.

Dane techniczne

Parametry Typ przekaznika
K-3 K-7 K-8
Ilo$¢ zestykow 1,2,4,6 1,2,4,6 1,2,3,4
Max moc przetgczania W 60 20 12
Max prad przetgczany A 1 Or 5 0,5
Max napiecie przetagcz. V= 110 110 110
Rezystancja zestyku M <190 <150 <200
Pojemno$¢ zestyku pP £1.5 <10 <0,5
Napiecie pracy Un V= 6,9,12, 13, 24,36, 48,60 6,9,i2»24
Czas przyciggania ms 2,5+5,0 1,5+2, 5 10
.Czas zwalniania ms <1,0 <0,5 <0,25
Czas drgan ms 41*0 < 1,0 <0,5
Rezystan.izolacji M A>1000 ~1000 ~.1000
Napiecie proby
al pomiedzy wszystkimi
punkt, przek. Veff 550 . 550 m550
b/zestyku o 400 350 300
Dopuszcz.temp.zwojnicy c 100 100 100
Trwato$¢ przy obciaz,
rezy stancyjnym zadz. a/10.106 al/3.106 al2,5.106
1A/60V= 0,35A/60V= 0,5A/24V=
b/75.106 b/10.106 b/10. 10°
0,2A/24V= 0,2A/24V = 0, 125A/24V=
Napiecie przeciggania Ve < 0,7 UN
Napiecie zwalniania V=: A0 ,1 uN
Produc eni.
Zaktady Wytworcze Sprzetu Teletechnicznego "Telialle
Bydgoszcz, ul. Grudzigdzka 9/13
Eksporter
Polskie Towarzystwo Handlu Zagranicznego dla Elektrotechniki "Elektrim"

Warszawa, ul. Czackiego 15/17
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BIULETYN

TECHNIKA

mgr inz'. Marek 1 t ] o « nt PODSTAWOWE POJIJ
CIA Z ZAKRESU,TRANSMISJI DANYCH

Na podstawie.mAbeflatdw wydanyoh przez firmy
Siemens i ICL omdwiono gtdwne pojecia oha-
rakteryzujgoe systemy teleinformatyozneisie-
ci transmisji danyoh wraz : urzadzeniami ko-
mutaoyjnyraj., modemy, urzgdzenia transmisji

danyoh oraz problem zapewnienia wiarygodnosci
danyoh w procesie zdalnego przetwarzania.

BIULETYN "MERA" nr 6/124 a.3

doK mgr inz. Henryk Mackowiak»
MIERNIKI DO TRUDNYCH WARUNKOW EKSPLOATACII

Wartykule omoéwiono ozynniki okres$lajgoe
trudne warunki eksploatacji i dokonano prze-
gladu rozwigzan konstrukcyjnych miernikéw od-
pornych na wstrzagay i czynniki chemiczno -
niektérych firm zagranicznych. Podano infor-
macje o0 opracowaniu i uruchomieniu produkoji
krajowych miernikow do tYudrych warunkéw eks-
ploataciji.

H.M.

BIULETYN "MERA" nr 6/124/-1972 a.16

Ustaborowijo zi

mgr inz. Tadeusz )
PRZENOSNE

NOWE MIERNIKI APARATOWE |

W artykule podano informacje o uruchomieniu
produkoji w Zaktadach "Era" i "kumel" kilku
typow miernikéw aparatowych serii MK MP i MZ
oraz miernikdw przeno$nych» cegowego bypu
MO-1 i uniwsrsalnego typu UM-6. Podano ich za-
stosowanie oraz dane techniczne.

T.U.

BIULETYN "MERA" nr 6/124/-1972 8.23

"MERA"™

nr 6/124/

EKONOMIKA | ORQANIZAOJA

mgr inz. Eugeniusz P e d ui AKTUALNY STAN
WDRAZANIA 3YSTEMU 3IKOP-MERA/1304 W PRZED-
SIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"

W artykule przedstawiono aktualny atan zaa-
wansowania prao projektowo-programowyeh i
wdrozeniowyoh 4 podsyBtenfiw /Gospodarka Ma-
teriatlowa, Techniozne Przygotowanie Produk-
oji, Personel i Ptace, Pakiet PROMT/ Systemu
3IKOP-MERA/1304. Oméwiono formy wspdtpracy
o$rodkow projektnjaoyoh i komoérek wdrozenio-
wych SKOP-MERA.

E.P.

BIULETYN "MERA" nr 6/124/-1972 a.28

inz. Stanistaw C zerwinski! AKTUAL-

NE ZAGADNIENIA NORMOWANIA PRAOY

Artykut zawiera omoéwienia stanu normowania
pracy w przedsiebiorstwach podlegtych ZPAIAP
"Mera" na podstawia materiatdw z ostatnich
lat, oraz podaje uwagi o kierunkaoh udoskona-
lania zagadnien normowania praoy.

3.Cz.

BIULETYN "MERA" nr 6/124/-1972 .35

mgr inz. Ryszard Jackowiozi OGOLNO-

PRZEMYStOWE REJESTRATORY PRODUKCII

Scharakteryzowano role .tzw, rejestratoréw pro*
dukcji jako elementu taczacego syetemy zarza-
dzania na szczeblu strategicznym z bezposred-
nig realizacjg produkcji. Przyktadowo przed-
stawiono kilka typow rejestratoré6w produkoji,

wytwarzanych w ZSRR, Podano zasade loh dzia-
tania oraz dane techniczna.

R.J.
BIULETYN "MERA" nr 6/124/-1972 .46
mgr inz, Zdzistaw P orebski» ZASTOSO-

WANIE METODY SIECIOWEJ DO PLANOWANIA  ZATRUD-
NIENIA 1 FUNDUSZU PLAC

Omowiono materiaty wyjsciowe oraz kolejne eta-
py planowania zatrudnienia i funduszu pt&o
metodg sieciowg. Opis zastosowania tej metody
w Zaktadach "Bolszewik" w Kijowie zilustrowa-
no schematem przedstawiajgcym sie¢ zalezno$oi
PERT dc opracowania planu w w/w dziedzinach.

BIULETYN "MERA" nr 0/12V-1972 e.52
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