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inż. B A R T Ł O M IE J K R U SZ E LN IC K I 
m g r  inż. A N D R Z E J M RO CZEK  
W ZE "M e ra -E lw ro "

PA M IĘĆ  BÇBNOW A P B -3 0 4

1. W s t ę p

P am ię ć  bębnowa P B -3 0 4  stanow i nowe u ru ­
chom ienie zrealizow an e  w I półroczu  1972 r . 
we W rocław skich  Z akładach  E lektron icznych  
"M e ra - E lw ro " .

P rze zn aczo n a  je s t  ona do w spółpracy ' z 
m , c . O dra 1304, a je j  k o n stru k c ja  o p arta  je s t  
na p a m ię c i P B - 204 w ykorzystyw anej do p racy  
z m. c . O dra 1204.

W prowadzona do prod u kcji p am ięć  bębno­
wa stanow i uzupełn ienie u rząd zeń  zew n ętrz­
nych zestaw u O dra 1304 i p rzy n a jm n ie j czę śc io ­
wo wypełni lukę w tym z a k re s ie , ze względu 
na duże tru d n ośc i w opracow aniu d o sk o n alsze j 
p am ięc i zew nętrznej - dyskow ej. R ea lizu je  ona 
z a p is  i odczyt na m agnetycznych bębnac^i p a ­
m ięci do przechow yw ania danych i p o d p ro gra ­
mów, w ykorzystyw anych p rz y  r e a l iz a c ji  o b li­
czeń  p rz y  pom ocy zestaw u m . c . O dra 1304.

2. P a r a m e tr y  techniczne P B -304

P a m ię ć  bębnowa P B -3 0 4  ch arak tery zu je  
s ię  n astęp u jący m i podstaw ow ym i p a r a m e tr a ­
m i technicznym i:
- po jem n ość u rząd zen ia : m in im aln a 64 K ,m ak ­
sy m aln a  256 K /K  = 1024 s ło w a/,
- czę sto tliw o ść  podstaw ow a: 340 KHz,
- m ak sy m aln a  szy b k ość  p r z e sy ła n ia  inform ai- 
c j i  m iędzy jed n ostk ą  cen tra ln ą  a p am ięc ią | 
12800 s łó w /s ,
- g ę s to ść  zap isu : 16 b it/m m :
- śred n i c z a s  dostępu : 40 m ś,
- m etoda zap isu : NRZ /sta ty c z n a  bez powrotu 
do z e r a / ,
- d łu gość  słow a bębnow ego: 27 bitów /  24 bity 
in form acy jn e , 2 bity techniczne, 1 b it kon tro­
l i  n ie p a rz y s to śc i/ .

3. P a ra m e try  ek sp loatacy jn e  P B -3 0 4

Sposób  p o łączen ia  z m . c. O dra 1304: z a p o ś-  
rednićtw em  standardow ego sy stem u  dla m. c. 
O dra 1304 p rz e z  kanał buforowany.
R odzaj p ra c y : całodobow y z dopuszczeniem  
w yłączeń.
Z a s ila n ie : s ie ć  tró jfazow a 3 x 380 V +5% -15% 
/n ap ięc ie  fazow e m oże być rozb ieżn e
w gran icach  sk ra jn ych  to le ra n c ji/ .
Moc p ob ieran a : jedn ostka  s te r u ją c a *^  500 VA, 

jedn ostk a  bębnowa 500 VA, 
C ię ż a r : jedn ostka  s te ru ją c a  180 kg 

jedn ostk a  bębnowa 120 kg 
W ym iary: jed n ostk a  s te r u ją c a  - 1260 x 746 x 

540 /m m /
jedn ostka  bębnowa - 1260 x 746 x 
540 /m m /

W arunki k lim atyczne:
- p am ięć  powinna s  ię znajdow ać w atm o­

s fe r z e  n ieagresy w n ej
- tem p era tu ra  w pom ieszczen iu  +15 C t- 

+35 C
- w ilgotność w zględna 40% •- 80%
- w arunki za lecan e  t = +20 *• 2 6 °C

i w = 40 «• 70%
C z a s  k o n serw ac ji i sp raw d zan ia : 0, 5 godz. 
dziennie.
O rientacyjne w spółczynniki niezaw odnościow e:
- śred n i c z a s  m iędzyaw aryjny pow yżej 500 

godz. _1Q
- stop a  błędów 10

4. Budowa /k o n stru k c ja /

P am ięć  bębnowa P B -3 0 4  / fot. 1/ sk ład a  s ię  
z jedn ej Jed n ostk i S te ru ją c e j o raz  1 - 4  szt. 
Je d n o stek  Bębnowych.

W sk ład  Jed n ostk i S te ru ją c e j wchodzą;
1. Układy log iczn e  p am ięc i zbudowane z p ó ł­
przew odników  i zmontowane na pakietach  wy­
konanych m etodą obwodów drukowanych.
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Fot. 1. Jednostka steru jąca  i dwie jednostki bębnowe na stanowisku uruchomienia

2. Z a s ila c z  standardow y m . c . O dra 1304, 
sk ład a jący  s ię  z szu flad ek  - 24V ;+12V ; - 6V
o ra z  szu flad k i autom atyki DSA um ożliw iającej 
w łączenie i  w yłączenie nap ięć stabilizow anych 
o raz  nap ięć przem iennych .
N ap ięc ia  s ta łe  i  n ap ięc ia  s ie c i  podawane s ą  
do Jed n ostek  Bębnowych p rz y  pom ocy typo­
wych kab li i z łącz  /Z W -5/ .

3. P u lp it techniczny p ozw ala jący  na ręczn e  
o p e rac je : zap isu , odczytu, w yśw ietlan ia a d r e ­
su kom órki, u m ożliw iający  autom atyczną 
p ra c ę  bez jed n ostk i cen tra ln e j Odry 1304, 
sy gn alizu jący  błędy w p ra c y  p a m ięc i bębno­
wej.

4. P u lp it op era to ra  p ozw ala jący  /p o p rz e z  
p rze łączn ik i/ na w łączan ie  i w yłączanie n a ­
p ię c ia  s ie c i  o raz  n ap ięć stałych ,

W sk ład  Jed n o stk i Bębnow ej w chodzą:

1. Bęben p am ięc i BW -8 s łu żący  do p rzec h o ­
wywania in fo rm ac ji binarnych, k tóre  zap isan e  
s ą  na nośniku m agnetycznym  /pokry w ającym  
pobocznicę w iru jącego  w alca / p rzy  pom ocy 
głowic zap isu jąco -czy ta jąc y ch . Bęben w yposa­
żony je s t  w 128 głowic G M B -8, a je g o  p o jem ­
n ość  wynosi 65536 słów.

2. Układ w ybieran ia głowic p ozw ala jący  na 
w ybranie dowolnej ze 128 sz t . głowic.

5. O pis funkcjonalny i z a sa d a  w spó łpracy  
p am ięc i bębnowej z m aszy n ą  cyfrow ą

Funkcjonalną o rg a n iz ac ję  p am ięc i bębnowej
p rzed staw ia  w sposób  blokowy r y s . 1.

rh m ięć  bębnowa p ołączon a je s t  z m . c. O dra
1304 p op rzez  lin ie  in terface  u, których funkcję
podajem y pon iże j:

L in ie  D - p rz e sy łam y  do p am ięc i in fo rm ację , 
kody s te ru ją c e  o raz  a d r e s  początku 
bloku danych w p am ięc i bębnowej.

L in ie  D. - p rze sy łam y  do kanału in fo rm ację  
odczytaną z bębnów, odpowiedzi 
b ezp ośred n ie  o raz  sta tu sy .

L in ia  A - słu ży  do w yb ran ia  p am ięc i bęb­
nowej.

L in ia  C - in fo rm u jąca  o p rz e słan iu  z je d n o s­
tk i cen tra ln e j do p am ięc i kodów 
ste ru jący ch  albo ad resu  początko­
wego.

L in ia  N ^ -  in fo rm u jąca , że do p am ięc i p r z e ­
syłany je s t  a d re s  początkow y.

L in ia  T  - o k re ś la  czasow o sygnały na lin iach  
i słu ży  do strobow ania sygnałów .

L in ia  L  - używ ana do zakończen ia rozkazów  
P ISZ  albo C Z Y T A J.
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L in ia  G -  ogólne zerow an ie p am ięc i. Rozkaz PIS 2 :
L in ia  R -  żądanie p rz y ję c ia  lub w ysłan ia  ko­

le jn ego  znaku w c z a s ie  tra n sm is ji  
danych.

L in ia  B  -  żądanie p rzerw an ia  p rogram u  i przy i 
ję c ie  nowego sta tu su .

L in ia  I -  in form uje o kierunku tr a n sm is ji  da-;
•" nych.

L in ia  in form uje p am ięć , że jednostka cen­
tra ln a  m a w łączone za sila n ie .

L in ia  H .- in form uje jedn ostk ę  cen traln ą, że 
1 p am ięć  m a w łączone z a silan ie .

R e a liz a c ja  rozkazów  odbywa s io
w n astęp u jący  sposób :

Rożkaz C Z Y T A J:

Rozkaz ’’ cz y ta j"  realizow any je s t  p rz ez  w y ste­
row anie lin ii A, T , C o raz  w ysian ie kodu 31 na 
lin iach  D -. P o rozpoznaniu kodu do jednostki 
centralne] w ysłana je s t  "odpow iedź b e z p o śred ­
n ia "  i zapalona zo sta je  lin ia  I. In form acja  z 
w ybranej zgodnie z  r e je s t re m  adresow ym  g ło ­
w icy p rzez  układ w ybieran ia głowic i
w zm acn iacz odczytu je s t  wprowadzona s z e ­
regow o do re je s tru  przesuw anego . W ukła- 
dzie  porów nania adresów  n astępu je  p o­
rów nanie i  w przypadku zgodności adresów  ca­
łe  słowo z o sta je  p rzek azan e  do r e je s t ru  bufo­
row ego. Z apalona zo sta je  w ów czas lin ia  R  i 
dodana jedynka do r e je s t ru  adresow ego , a  
rów n ocześn ie  sygnały na lin iach  A i  T  p r z e ­
suw ają  zaw arto ść  re je s t ru  buforow ego, p od a­
ją c  każdorazow o na lin ie  następny znafc. 
Z g a śn ięc ie  lin ii R pod wpływem im pulsu  T  
ozn acza  koniec tr a n sm is ji  jednego słow a, W 
identyczny sp o sób  p rz eb ie g a  p rze sy łan ie  dal­
szych  słów , aż  do zakończenia tr a n sm is ji  czy ­
l i  zap alen ia  lin ii L  p rz e z  jedn ostkę cen traln ą 
i  l in ii B  p rz e z  p am ięć  bębnową.

R ozkaz " p i s z "  realizow any je s t  także pray  
w ysterow aniu lin ii A, T, C, o raz  w ysłaniu ko­
du 32 na lin iach  U ,.. Po rozpoznaniu kodu 
p am ięć w ysyła "odpow iedź b ezp ośred n ią" na 
lin iach  D., W ówczas p ie rw szy  im puls T  p o ­
woduje p rz y ję c ie  rozk azu  i zapalen ie  lin ii R, 
a  p rzesy łan e  p rzez  jedn ostkę cen traln ą znaki 
in fo rm acji w skutek następnych im pulsów  T są  
przesuw ano w r e je s t r z e  buforow ym .N astępuje 
zapełn ienie buforu i zgaszen ie  lin ii R o raz  
porównanie ad resów . W przypadku' zgodności 
adresów  zaw arto ść  re je s tru  buforow ego z o s­
ta je  p rzek azan a  do re je s t ru  przesuw anego, a 
do r e je s t ru  adresow ego dodana jedynka i ró w ‘ 
n ocześn ie  zapalona lin ia  R, Z aw artość  r e je s  
tru  przesuw anego p rzesy łan a  je s t  szeregow o 
/p o p rz e z  koordynator jedn ostek  bębnowych, 
w zm acniacz zap isu  o raz  układ w ybierania 
głow icI  na odpowiednie głowice, które doko- 
nują zap isu  na nośniku bębna m agnetycznego.

P am ięć  bębnowa, oprócz dwóch podstaw o­
wych omówionych rozkazów , rozpozn aje  także 
kody s te ru ją c e : " P r z e ś l i j  s ta tu s  Q" " P r z e ś l i j  
sta tu s  P "  "C zy ta j śc ieżk ę  zerow ą" "N ic  nie 
ró b " . Ze względu na ogólny ch arak ter a r ty ­
kułu kody te  nie zo stan ą  tutaj omówione.

G. W alory użytkowe

P am ię ć  bębnowa P B -3 0 4  je s t  urządzen iem . 
które  stanow i dodatkową p am ięć zew nętrzną 
m , c . O dra 1304, a więc zw ięk sza  je j  m o ż li­
w ości obliczeniow e,

Do podstawowych za l et p am ięc i za liczyć 
pależy  p rzed e  w szystk im : praktyczn ie  n ie­
skończenie długie przechow yw anie in fo rm acji, 
bardzo krótki c z a s  dostępu do in fo rm acji, n ie­
skom plikow ana obsługa, zastosow an ie  układu 
kontrolnego pozw ala jącego  ńa szybkie  z lo k a li­
zow anie błędu, bardzo krótk i c z a s  k o n se r­
w acji o ra z  całodobowy sy stem  p racy .



m g r  inż. JA N  ROM ER 
O śro d ek  B adaw czo-R ozw ojow y P om iarów  
i A utom atyki E le k tro n ic z n e j we W rocław iu

P R O B L E M Y  TECH N OLO GII LUTOW ANIA 

S P R Z Ę T U  ELEK T R O N IC Z N EG O

1. W p r o w a d z e n i e

Jedn ym  z podstaw ow ych zagadnień  'm on­
tażu  sp rzę tu  e lek tron iczn ego  je s t  łączen ie  
elem entów  w układy. I lo ść  p o łączeń  e lek ­
trycznych , wykonywanych p o d c za s  m ontażu 
p rzec ię tn eg o  u rząd zen ia  e lek tron iczn ego  waha 
s ię  w gran icach  od ty s ią c a  / odbiornik ra d io ­
w y/ do kilku m ilionów  /d u ż a  m aszy n a  c y fro ­
w a / . Duże p rz e d s ię b io r s tw o  m ontażu sp rzę tu  
e lek tro n iczn ego  wykonuje aktualn ie około stu 
m ilionów  p o łączeń  e lektryczn ych  ro c zn ie . 
L io zb y  te  w sk azu ją , że  zagadn ien ie  p o łączeń  
elektryczn ych  m a  n iem ały  wpływ n a n ie z a ­
w odność sp rz ę tu  e lek tro n iczn ego  o ra z  na 
tech n iczn ą i  ek on o m iczn ą  stron ę  prod u k cji.

N a św iec ie  s to su je  s ię  d z iś  s z e r e g  tech ­
nik wykonywania p o łączeń , z których  n a j­
w ażn ie jsze  to : lutow anie m iękk ie  o p rz e z n a ­
czeniu  un iw ersaln ym ; zgrzew an ie  oporow e 
i sp a jan ie  u ltradźw iękow e /  o p rzezn aczen iu  
u n iw ersa ln ym  le c z  o zawężonym - z a k re s ie  
s to so w a n ia /; ow ijan ie, z a c isk a n ie  i  z a k le sz ­
czan ie  /p rz ez n a c z o n e  głównie do po łączeń  
m iędzypanelow ych i  w sp ó łp racy  z e lem en tam i 
stykow ym i/; spaw an ie , spaw an ie  stru m ien iem  
elektronów  i  te rm o k o m p re s ja  /  stosow an e w 
p ro d u k c ji elem entów  elektron icznych  i m ik ro ­
uk ładów /.

Technika lutow ania m iękkiego  znajduje 
d z iś  n a js z e r s z e  za sto so w an ie  w p rod u kcji 
sp rz ę tu  e lek tron iczn ego  z uw agi na un iw er­
sa ln o ść , n isk i k o sz t , ła tw ość  w ykonania o raz  
p r o s tą  n apraw ę. Ponad 50% po łączeń  e lek ­
try czn ych  na św iec ie  wykonuje s ię  d rogą  lu ­
tow ania m iękkiego, w k ra ju  z a ś  ponad 90%. 
N iektóre  p rz e d s ię b io rs tw a  kra jow e z aczy n a ją  
ju ż  sto sow ać ow ijanie i  z a c isk a n ie  w oparciu  
o m ate r ia ły  i  oprzyrządow an ie  im portow ane.

Lutow anie m iękk ie , jakkolw iek p o siad a  
s z e r e g  za le t, d la u zy sk an ia  pożądan ej n ie ­
zaw odności p o łączeń  w ym aga sto sow an ia  b a r ­
dzo o s tre g o  re ż im u  technologicznego. Główną

przy czy n ą  c z ę sto  spotykanej n isk ie j n ie z a ­
w odności po łączeń  lutowanych s ą  wady ich wy­
konania, a n ie s ta rze n ie  s ię . D obrze wykona­
ne p o łączen ie  lutowane p o s ia d a  trw ało ść  zna­
czn ie  w ięk szą  od innych elem entów  a p a ra tu ­
ry . Wykonanie pojedyn czego dobrego p o łą c z e ­
n ia  lutow anego je s t  b ard zo  p ro s te , d latego 
c z ę sto  m ożna s ię  spotk ać z poglądem , że  lu ­
tow anie n ie stanow i prob lem u w prod u kcji 
p rzem y sło w e j. P o g ląd  tak i je s t  jednak ca łk o­
w icie błędny. B io rą c  pod uw agę aspekty  eko­
nom iczne o ra z  stan  wiedzy w danej d ziedzin ie  
zagadn ien ie  to  n ależy  traktow ać sta ty sty czn ie  
/ z uw agi na ogrom ne i lo ś c i  p o łą c z eń /.

Główny wpływ na pow odzenie rozw iązan ia  
p rob lem u wykonywania dobrych po łączeń  lu to­
wanych w p rz ed się b io rstw ie  m a dobrze  o p ra ­
cowana i  p rz e s trz e g a n a  technologia o ra z  s to ­
sow anie optym alnych m ateriałów  i  o p rz y rz ą ­
dow ania dla danego typu produkow anego sp rz ę ­
tu i  ch arak teru  p rod u kcji. Wynika to m iędzy 
innym i stąd , że  dotychczas n ie udało s ię  o p ra­
cow ać skutecznych i  p rak ty czn ie  przydatnych  w 
p rz e m y śle  m etod kontroli p o łączeń  lutow a­
nych, N ależy  dodać; że ko n stru k c ja  p o­
łąc ze ń  m a  znacznie m n ie jszy  wpływ na ich j a ­
k o ść  n iż zasto sow an a  technologia.

D obrze rozw iązany w sk a li  p rzem y sło w ej 
p r o c e s  technologiczny lutow ania połączeń  
elektrycznych  w ym aga stosow an ia  wielu ope­
r a c j i  i  zabiegów  produkcyjnych i kontrolnych, 
odpowiednio dobranych pod kątem  ch arak teru  
produkow anych u rząd zeń  i  w ie lk ośc i produk­
c ji .

D la zoptym alizow ania te j technologii p rz e d ­
sięb io rstw o  m u si m ieć  m ożliw ość zakupu od­
pow iednich m ateria łó w  technologicznych i  
oprzyrządow an ia , n iezależn ie  od k on ieczn ości 
p o siad an ia  odpowiedniego rozezn an ia  w z a k re ­
s ie  pro jek tow an ia p ro c e su .

J a k  w ykazuje p rakty ka, oba te  w arunki w 
k ra ju  nie s ą  spełn ione, W p rz e d s ię b io rstw a c h  
m ontażow ych b rak  w ciąż rozezn an ia  w a s o r ­
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ty m en cie  potrzebnych m ateriałów , n arzęd z i 
i u rządzeń , z a ś  na rynku krajow ym  braku je  
pożądanych artykułów . Dla zobrazow ania tego 
problem u w ystarczy  podać, że dla pełnego 
zaspokojen ia  potrzeb  krajow ych niezbędny 
je s t  a so rtym en t zaw iera jący  około sto  pozy­
c ji m ateriałow ych, to znaczy spoiw , topników 
i chem icznych środków  pom ocniczych o raz  
ty leż pozy c ji narzędziow ych i przyrządowych,

W rzec zy w isto śc i aktualnie dla potrzeb  
p rzem y słu  elektron icznego produkuje s ię  ty l­
ko 5 pozy c ji spoiw , 10 p ozy c ji topników i l a ­
kierów  lutowniczych, które w dodatku odbie­
ga ją  od poziom u św iatow ego. W z a k re s ie  
oprzyrządow ania nie m ożna na rynku zn aleźć 
ani jednej p ozy c ji, k tó rą  m ożna by zakw alifi­
kować jako sp ec ja ln ie  p rzy sto sow an ą  do p o­
trzeb  p rzed sięb io rstw  elektronicznych .

N in ie jsza  p ub likacja  m a na celu pokazanie 
krajow ego i św iatow ego asortym entu  m a te r­
iałów  i n arzęd z i do lutow ania połączeń  e lek­
tro n iczn ych  o raz  w skazan ie  krajow ych p e r ­

spektyw w tym  z a k re s ie , na tle  p ro c esu  tech­
nologicznego.

łrbwinno to ułatw ić technologom  i kon­
struk torom  elektronicznych  p rzed się b io rstw  
montażowych optym alne rozplanow anie s to so ­
wania w produ kcji m ateriałów  i n a rzę d z i k r a ­
jowych o raz  im portow anych.

2. E lem enty p ro c esu  technologicznego 
lutow ania sprzętu  elektron icznego

P ro c e s  technologiczny lutow ania m iękkiego 
po łączeń  w p rzed się b io rstw ach  montażowych 
sk ład a  s ię  z n astępu jących  głównych o p e ra c ji 
/  ry s . 1/ :  kontrola lutow ności podzespołów  i 
elem entów  przych odzących  z zew nątrz, p rz y ­
gotowanie elem entów  do lutow ania, lutowanie, 
zab ieg i końcowe, kon trola  p o łączeń .

P on iżej zo stan ą  omówione p oszczegó ln e  
główne o p e rac je .
2 .1 . K ontrola lutow ności elem entów  p rz y ­

chodzących z zew nątrz

K ontrola, prow adzona p rz e z  se k c ję  kontroli 
dostaw  m a na celu spraw dzen ie, czy  w szy st­
kie elem enty p rzezn aczon e  do m ontażu tech ­
niką lutow ania m iękkiego m a ją  p rz e z  produ­
centów odpowiednie przygotow aną p o w ie rzch ­
nię końcówek; zapew n ia jącą  łatw e lutow anie. 
Wyniki te j kontroli s łu żą  do re k la m a c ji w yro­
bów.

B adan ia  p rzep ro w ad za  s ię  na ogół dwoma 
m etodam i: m etodą ro z szczep io n e j k rop li spo i 
wa dla końcówek drutowych okrągłych  o ra z  m e 
todą badan ia w ie lk ości zw ilżonej pow ierzchni 
dla końcówek p łask ich  i  obwodów drukow a­
nych.

Obie te  m etody s ą  bard zo  m ało  znane w 
krajow ym  p rz e m y śle  i p raw ie  nie stosow ane, 
m im o że w kra ju  produkowany je s t  jed n o st­
kowo p rz y rz ąd  do kontroli według p ie rw sze j

m etody. Na ogół s to su je  s ię , i  to bardzo 
rzadko, p r z e s ta r z a łą  m etodę cynowania zanu­
rzeniow ego lub lutow nicą. Norm y krajow e, 
regu lu jące  te spraw y, s ą  p r z e s ta r z a łe .

2, 2. Przygotow anie elementów do lutow ania

Podstaw ow ym  w arunkiem  pom yślnego wyniku 
lutow ania je s t  dobre przygotow anie po w ierz­
chni. J e ż e l i  ten w arunek je s t  spełniony, n ie m a  
potrzeby stosow an ia topników uaktywnionych, 
co zaw sze  w iąże s ię  z ryzyk iem  k o ro z ji i 
obniżenia iz o la c ji  układów o raz  stosow ania kło 
potliwych o p e ra c ji zm yw ania. ' P rz y  dobrym  
przygotow aniu pow ierzchni m ożna pozw olić 
na stosow anie znacznie sz e rsz y c h  to le ran c ji 
p aram etrów  p ro c e su . D latego też  w arto p rob ­
lem ow i tem u p ośw ięcić  w p rzed się b io rstw ie  
m ak sim um  uw agi i n ie szc z ęd z ić  kosztów  na 
oprzyrządow anie i  ewentualne dodatkowe ope­
r a c je .

E lem enty d ostarczon e  z zew nątrz, które 
w ykazują w łaściw ą lutow ność końcówek, nie 
m u szą  być przygotow yw ane do lu to w an ia .Jeże ­
l i  jednak elemjeniy te  le ż a ły  p rz e z  d łuższy  ok­
r e s  cza su  w m agazyn ie i  u trac iły  lu tow ność, 
pow ierzchnia ich m u si być ponownie przygoto­
wana. To sam o dotyczy elem entów  produko­
wanych p rz e z  p rzed sięb io rstw o  we w łasnym  
z a k re s ie . Przygotow anie p o lega  na o c z y sz c z e ­
niu pow ierzchni m etalu z produktów k o roz ji, 
odtłuszczaniu  i aktyw acji, to je s t  nadaniu d ro­
b n o z iarn iste j struk tu ry  n ierów n om iern ości.

Ze znanych sposobów  czy szczen ia  i akty­
w acji pow ierzchni m ożna w ym ienić p rzy goto­
wanie chem iczne i m echan iczne bh jlepsze. r e ­
zultaty w z a k re s ie lu to w n o śc i pow ierzchni da­
je  przygotow anie chem iczne, a zw łaszcza  
aktyw acja chem iczna, np. p rz e z  traw ien ie  w 
n a d sia rc z a n ie  amonu. Sposoby m echaniczne 
rów nież d a ją  dobre rezu ltaty , je ż e li  n ad ają  
pow ierzchni s z o r s tk ą  stru k tu rę , na przykład  
szczotkow anie. Z łe wyniki n atom iast daje 
śc ie ran ie  m ate r ia łam i śc iern y m i, zw łaszcza  
prow adzone na sucho p rzy  dużych n aciskach  
jednostkow ych, gdyż w ów czas czą stec zk i 
śc ie rn iw a w bija ją  s ię  w m etal u trudn iając ro z- 
pływ ność i zw ilża ln ość  p rz ez  spoiwo.

W przypadku stosow an ia  na końcówki lutow ­
n icze  m eta li trudnolutujących się ,tak ich  ja k  
s ta l, n ik iel, m o siąd ze  itp. - konieczne je s t  
p ok rycie  ich pow ierzchni w arstew ką m etalu 
dobrze lu tu jącego  s ię .

N ależy unikać nakładania w arstw  galw ani­
cznych s re b ra , stopów cynowo-ołowiowych i 
innych. N a jsk u teczn ie jszą  m etodą je s t  pokry 
c ie  na gorąco  zdyfundowaną do podłoża w a rs­
tewkę eutektycznego spoiw a cynowo-ołowiowe- 
go. J e ż e l i  p ro c e s  technologiczny zm u sza  do 
zastosow an ia  m etod galw anicznych , /n p . p rzy  
n iektórych  sposobach  wykonywania m e ta liz a c ji 
otworów w obwodach drukow anych/, w ów czas 
n ależy  zasto so w ać obłapian ie w o le jach  w ar­
stw y spoiw a na g orąco  dla spowodowania dy-
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i'n.tji do podłoża i pow iększania szc ze ln o śc i 
powłoki.

Je ż e l i  odpowiednio przygotow ane elem enty 
nie s ą  bezpośredn io  po te j -operacji /w  p r z e ­
ciągu kilku godzin/  lutowane, przygotow ane p o­
w ierzchnie należy  zabezp ieczy ć . N ajlep szy m  
sposobem  zabezp ieczen ia  pow ierzchni je s t  
cynowanie na go rąco . M etoda ta  pozw ala na 
pó łroczn e  m agazynow anie elem entów  bez 
utraty  lutow ności. P ó łśrod k iem  je s t  zab e z­
p ieczan ie  p rzy  pom ocy topników i lak ierów  
lutow niczych. Sposób ten jednak nie powinien 
być stosow any na c z a s  d łuższy  niż dwa tygod­
nie.

2. 3. Metody cynowania

2. 3,i 1. Cynowanie końcówek elem entów 
Cynowanie ręczn e  z regu ły  je s t  p rzep ro w a­
dzane m etodą kąpielow ą p rz e z  zanurzen ie  koń­
cówek elem entów w ciek łym  topniku, a n a s ­
tępnie w stopionym  spiw ie w tygielku lutow ni­
czym . P r o c e s  zm echanizow any lub zautom a­
tyzowany p rz eb ie g a  an alogiczn ie .

2. 3. 2. Cynowanie drobnych elem entów

Cynowanie drobnych elem entów , takich  jak  
np. nity i p ió rk a  lutow nicze, pokrywanych sp o ­
iw em  w c a ło śc i, m ożna wykonywać m etodam i 
galw anicznym i lub na gorąco . Metody galw a­
n iczne s ą  ogólnie znane, z r e s z tą  n ie z a le c a  
s ię  ich  stosow an ia .

Cynowanie na g orąco  m ożna p rzep ro w a­
dzać zanurzeniow o w k o szach  lub sp e c ja l­
nych bębnach, zapew niających  w strz ą sy  lub 
w zajem ny ruch elem entów, aby zapobiec 
sk le jan iu  s ię  ich. N a jle p sz ą  m etodą jednak 
je s t  cynowanie zanurzeniow e w koszu , p o łą ­
czone z następnym  odwirowywaniem.Metoda ta  
zapew nia cienkie i  rów nom ierne p ok ry cie  e le ­
mentów w arstew ką spoiw a.

2. 3. 3, Cynowanie p ły tek  drukowanych

Cynowanie p łytek drukowanych m oże być 
przeprow adzone galw anicznie, zanurzeniow o 
lub na fa li , m etodą "ro lk o w ą" lub odśrod k o­
wo. M etody: galw aniczna, zanurzeniow a i "n a  
fa li "  nie s ą  godne p o lecen ia . O wadach p ie rw ­
sz e j z nich w spom niano uprzednio, dwie n a­
stępne d a ją  zbyt grube, n ierów nom ierne w ar­
stwy i czę sto  powodują zalew anie otworków.

M etoda rolkow a, p o lega  na p rzep u szczen ia  
płytk i p rz e z  dwa w alce, z których  dolny, 
m etalow y zanurzony je s t  w stopionym  sp o i­
wie. M etoda ta  je s t  tan ia, da je  dobre wyniki 
i pozw ala na n an iesien ie  rów nom iernej w a r s ­
twy spoiw a o g ru b o śc i kilku do kilkunastu m i­
krom etrów .

N a jle p sz ą  m eto d ą  , le c z  dość  kosztow ną, 
je s t  cynowanie zanurzeniow e połączone z od­
w irow yw aniem . O p erac ja  je s t  p rzeprow adzo­
na n astęp u jąco : płytkę zam ocow aną w uchwy­
c ie  /uprzed n io  topnikow aną/ k ład zie  s ię  na

pow ierzchni wanny z wym uszonym  p rzep ły ­
wem spoiw a, u następnie podnosi s ię  i odw iro­
wuje.

2 .4 . K ontrola m iędzyopei-acyjna l utowności

W szystk ie  elem enty elektroniczne i płytki d ru­
kowane, k tóre  były m agazynow ane w p rz e d ­
się b io rstw ie  p rz e z  c z a s  d łuższy , m ń szą  być 
bezpośredn io  p rzed  m ontażem  skontrolow ane 
pod w zględem  lutow ności. Metody kontroli i 
k ry te r ia  s ą  tak ie  sam e  jak  p rzy  kontroli d o s ­
taw.

2. 5. Lutowanie

2. 5.1. Wybór techniki lutow ania

P r o c e s  lutow ania m ożna wykonywać ręczn ie  
lub p rzy  pom ocy a g r e s tó w  lutowniczych. Ak­
tualn ie na św iecie  znanych je s t  bardzo  wiele 
sposóbów  m ech an izac ji i au tom atyzacji p ro c e ­
su  lutow ania układów elektronicznych . Do lu to ­
w ania układów montowanych na płytkach dru­
kowanych n a jc z ę śc ie j s to su je  s ię  agregaty  lu ­
tow nicze w ieloczynnościow e z tran sp o rte rem , 
lu tu jące  p rzy  użyciu fa li  s to ją c e j spoiw a i do 
tych odnoszą s ię  d a lsze  uw agi n in ie jszego  r o z ­
działu .

P od ejm u jąc  d ecyzję , czy zasto so w ać w 
p rz ed się b io rstw ie  m etody ręczn e  czy autom a­
tyczne n ależy  k ierow ać s ię  w zględam i ekono­
m icznym i i technicznym i. Z t e c h n i c z n e g o  
p u n k t u  w i d z e n i a  n ależy  p am iętać , że  lu ­
tow anie ręczn e  daje  le p sz e  wyniki n iezaw od­
nościow e, a le  w ym aga śc is łe g o  p r z e s t r z e g a ­
n ia  su row ego  reżim u  technologicznego. P rz y  
lutowaniu autom atycznym  wyniki n iezaw odnoś­
ciow e s ą  g o rsz e , w ym aga s ię  też  bard zo  dobre­
go przygotow ania elem entów do lutow ania, co 
n ie je s t  tak  isto tn e  p rzy  m etodach ręcznych . L u ­
towanie autom atyczne p o c iąga  rów nież za  sobą  
kon ieczn ość w ysokiej ry tm ik i produkcji;
spraw nego zaop atrzen ia  w elem enty o raz  je d ­
nakowego poziom u lutow ności w szystk ich  de­
ta li.

Z e k o n o m i c z n e g o  p u n k t u  w i d z e ­
n i a  -  agregaty  lutow nicze d a ją  zysk  na p r a ­
cochłonności produkcji i pow ierzchni produk­
cyjnej już od 20 ty sięcy  sztuk płytek druko­
wanych roczn ie . N ależy p rzy  tym pam iętać , 
że  jeden  ag re g a t m a w ydajność produ kcji p rzy  
p ra c y  dwuzmianowej około 0, 5 min sztuk  p ły­
tek w sk a li roczn e j.

2. 5. 2. Lutow anie ręczn e

2. 5. 2. 1. Wybór p o sta c i topnika

P rz y  lutowaniu ręcznym  m am y do dyspozycji 
dwie m etody d o sta rczan ia  topnika do lutowane­
go z łą c z a  - nanoszen ie  p ędzlem  p rzy  z a sto ­
sowaniu topników ciekłych i drutów litych  ze 
spoiw  lub stosow anie drutów rdzeniow ych ze 
spoiw , zaw iera jący ch  w ew nątrz topnik. Topni­
k i c iek łe  powinny być stosow ane w ów czas, gdy 
n ie dysponujem y spoiw em  rdzeniow ym  z nowo­
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c z e sn ą  budową rd zen ia  i pożądaną aktyw noś­
c i ą  topnika, jak  to m a m ie js c e  c z ę sto  w 
przypadku spoiw  krajow ych.

W prawdzie m etoda nanoszen ia  pędzlem  to­
pnika c iek łego  je s t  b a rd z ie j pracochłonna, 
le c z  w opisanym  przypadku daje  znacznie 
le p sz e  wyniki n iezaw odnościow e. J e ż e l i  p o ­
siad am y  dobrej ja k o śc i spoiw a rdzeniow e, 
m ożna z pow odzeniem  zrezygnow ać ze s to so ­
w ania topników ciekłych,

2. 5. 2. 2. Metody lutow ania ręczn ego

D la zapew nienia praw idłow ego p ro c e su  lu to­
w ania ręczn ego  n ależy  sta ran n ie  dobrać dla 
p oszczegó ln ych  typów z łączy  n a stęp u jące  e le ­
m enty p ro c e su : tem p era tu rę  i  c z a s  lu to w a- 
n ia ; spoiw o i topnik; w ie lk ość  lutownicy, 
k sz ta łt  i  ro d za j grotu o ra z  m etodę r o z g r z e ­
w ania punktu lutow niczego i  sposób  d o s ta r ­
czan ia  spoiw a do punktu lutow niczego.

P a ra m e try  p ro c e su  /te m p e ra tu ra  i i c z a  ej 
s ą  za leżn e  od sposobu przygotow ania p o­
w ierzchni w ie lk o śc i lutowanych elem entów , r o ­
dzaju  m ateria łów  lutow niczych i  n a rz ę d z i. W 
p rak ty ce  n a leży  dobrać je  dośw iadczaln ie  w 
lab o ra to ria c h  fabryczn ych , p o słu g u jąc  s ię  od­
pow iednim i uk ładam i testow ym i i ogólną z a ­
sad ą , że  z łącze  pokryte spoiw em  powinno być 
ro zg rzan e  do tem p era tu ry  w y ższe j o 5 0  C 
ponad tem p era tu rę  likw idusu spoiw a p rz ez  
c z a s  około 1-2 s .  Z a sad n icze  p rz e s łan k i do­
boru m ateria łów  i n a rz ę d z i lutowniczych zo­
stan ą  omówione w odpowiednich następnych 
ro zd z ia łac h  n in ie jszeg o  artykułu.

P rz y  w yborze m etody lutow ania m am y do 
d y sp ozy c ji dwa w arianty, uzależn ione cd r o ­
dzaju  użytego drutu ze spoiw a. P rz y  drutach  
rdzeniow ych sto su jem y  sp o sób  p o leg a jący  na 
przyłożen iu  drutu do punktu lutow anego i r o z ­
grzan iu  go lutow nicą /tzw . lutow anie p o p rzez  
drut rdzen iow y/. Sposób ten zapew nia p ok ry ­
c ie  z łą c z a  topnikiem  p rz e d  ro zg rzan iem  go. 
P rz y  topnikach ciek łych  i spoiw ie w p o s ta c i 
drutu lite g o  n ab ieram y  spoiw o na gro t lutow ­
n iczy  i  w ten sp osób  d o sta rczam y  go do z łą ­
c z a . Po zlutowaniu z łą c z a  aż  do momentu 
sk rzep n ię c ia  spoiw a m usim y zapew nić n ie ­
ruchom e położen ie  c z ę śc i  lutowanych.

2. 5. 3. Lutow anie autom atyczne p łytek druko­
wanych

P r o c e s  lutow ania autom atycznego sk ład a  s ię  
z n astępu jących  o p e ra c ji : topnikowanie, su ­
sze n ie  topnika i  podgrzew anie płytki, lutow a­
nie o ra z  ochładzanie.

T ran sp o rt p łytek  odbywa s ię  p rz y  pom ocy 
odpowiednich tran sp o rte ró w  z au tom atycz­
nym napędem .

T o p n i k o w a n i e  realozow ane je s t  n a jc z ę ś ­
c ie j p rz y  użyciu  topników ciek łych . Z n a j­
w ażn iejszych  m etod m ożna tu w ym ienić; p o­
kryw anie p ian ą  z topnika i  ro z c ie ra n ie  s z c z o ­

tką o raz  pokryw anie fa lą . Topnikowanie fa lą  
daje  technicznie n ieco  le p sz e  rezu ltaty  o d m ia ­
nowego, je s t  jednak rz ad z ie j stosow ane z uw a­
gi na w yższy  k o sz t i w ięk szą  aw ary jn ość  u r z ą ­
dzeń.

S u s z e n i e  t o p n i k a  m a na celu odparow a­
nie ro zp u szcza ln ik a , aby zapobiec , n ierów no­
m iernem u chłodzeniu płytki p o d czas lu tow a­
n ia , gdyż ciep ło  parow an ia je s t  w ysokie. J e d ­
n o cześn ie  gotowanie s ię  ro zp u szcza ln ik a  w 
tra k c ie  lutow ania m oże doprow adzić do p o ro ­
w ato śc i spoin.

P o d g r z e w a n i e  p ł y t k i  prow adzi s ię  dla 
uchron ien ia  je j  od szoku term iczn ego  p rz y  w ej­
śc iu  do stopionego spoiw a, z a ś  w konsekw encji
- dla un ikn ięcia pękan ia  i  odk lejan ia  śc ie ż e k  
o ra z  rozw arstw ian ia  s ię  lam in atu . O p erac ja  
podgrzew an ia p łytek m oże być prow adzona 
p rz e z  n agrzew an ie  radiacyjno-konw ełćcyjne go­
r ą c ą  p ły tą  lub g rze jn ik iem  prętow ym . Su szen ie  
re a liz u je  s ię  n a jc z ę śc ie j p rz e z  nadmuch go­
rą c e g o  pow ietrza . W u rząd zen iach  u p ro sz c z o ­
nych nadmuchu s ię  n ie s to su je , łą c z ą c  o p e ra ­
c ję  su sz e n ia  z podgrzew aniem .

L u t o w a n i e  m oże być wykonywane s tru m ie ­
niowo, na fa li  s to ją c e j lub zanurzeniow o. L u ­
towanie na fa li  i strum ien iow e daje  le p sz e  
rezu lta ty  od zanurzeniow ego ze  w zględu na 
b rak  tlenków na pow ierzchni spoiw a i  le p sz ą  
wym ianę c iep ła  m iędzy  spoiw em  i elem entam i. 
Lutow anie na fa l i  je s t  n a jb ard z ie j rozpow ­
szechnionym  sp oso bem  i um ożliw ia s to so w a­
nie w trysku ole ju  do spoiw a. Lutow anie z 
w trysk iem  ole ju  pozw ala  na uzyskiw anie n a j­
lep szy ch  rezu ltatów  i jed n ocześn ie  u m o ż l iw ia  
c ią g łą  ra fin a c ję  spoiw a w a g re g a c ie  od z a ­
n ie czy szczeń  tlenkowych.

R easu m u jąc , sposoby  lutow ania m ożem y 
u szere g o w ać  w n a stęp u jące j k o le jn o śc i:
- lutow anie na fa li  z w trysk iem  ole ju ,
- lutow anie na fa li  bez oleju  i  lutow anie s t r u ­

m ieniow e,
- lutow anie zanurzeniow e.

O c h ł a d z a n i e  zwykle p rz e b ie g a  sam oczy n ­
n ie  p o d c za s  biegu płytek na tran sp o rte rze .R rzy  
w yborze u rząd zen ia  n ależy  zw racać  uw agę na 
tak ie  rozw iązan ie , k tóre  n ie daje  w strząsów  
p rz y  p rzesu w ie  płytek.

T r a n s p o r t  p łytek m oże s ię  odbywać p rzy  
użyciu  sp ecja ln ych  uchwytów lub bez . R ozw ią­
zan ia  z uchw ytam i d a ją  w iększe  m ożliw ośc i 
stosow an ia  zróżnicow anego asortym en tu  wy­
m iarów  lutowanych płytek, s ą  w ięc b a rd z ie j 
un iw ersa ln e .

2. 6. Zm ywanie

Zm yw anie zlutowanych układów e lek tro n icz­
nych p rzep ro w ad za  s ię  w celu :

u su n ięc ia  r e sz te k  topników, olejów  lu to ­
w niczych i zan ieczy szczeń , je ż e l i  układy m a ­
j ą  być herm etyzow ane p rzy  użyciu  tworzyw
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sztucznych  lub zabezp ieczan e  lak ie ra m i;
-  dla u sun ięcia  re sz te k  topników lub olejów 
aktywnych, aby uniknąć k o ro z ji o raz  obniże­
nia iz o la c ji układów;
-  ze względów estetycznych .

D ecyz ja , czy  zasto so w ać zm yw anie czy 
też  n ie, je s t  uzależn iona od rodzaju  i p rz e z ­
n aczen ia  produkow anej ap ara tu ry . Z reguły 
zm yw ania n ie p rzeprow ad za s ię  dla tanich 
wyrobów m asow ego użytku jak  na przykład  
odbiorniki radiow e i te lew izyjne, n a to m iast w 
sp rz ę c ie  p rofesjon aln y m  na ogół je s t  kon iecz­
ne.

Zm yw anie m ożna p rzep row ad zać n astęp u ­
ją c y m i m etodam i: pędzlem , zanurzeniow o, n a­
tryskow o, fa lą , szczo tk ą  obrotow ą.

M acie  zanurzeniow e m ożna wykonywać z a  
pom ocą ultradźw ięków  lub tylko z m ieszan iem  
cieczy'.

M ycie zanurzeniow e i  natryskow e z reguły 
wykonywane je s t  dla kom pletnych układów 
obustronnie - w tym  przypadku w szy stk ie  e le ­
menty m u sz ą  być odporne na działan ie  zm y­
w aczy.

M ycie pędzlem , fa lą  i  szc zo tk ą  obrotow ą 
m ożna wykonywać na płytkach drukowanych 
jednostronnie, od stron y  po łączeń  lutow a­
nych,

Metody te  powinny być używane w p rz y ­
padku stosow ania elem entów nieodpornych na 
działan ie  zm yw aczy np, n ieherm etycznych, 
wykonanych z po listyren u  / np. s ty r o f le k s y / , 
potencjom etrów , cew ek, dławików i t r a n s ­
fo rm atorów  itp . N a jle p sz e  rezu ltaty  daje  
zm yw anie ultradźw iękow e i powinno być s to ­
sow ane w szędzie  tam , gdzie to je s t  m ożliw e.

2. 7. Suszen ie  po zmywaniu

Suszen ie  elem entów  po zmywaniu zazw yczaj 
p rz eb ie g a  sam oczynnie na pow ietrzu . C z a s a ­
m i, p rz y  zastosow aniu  wolno schnących zm y­
w aczy w lin iach  lutow niczych zautom atyzo­
wanych su szy  s ię  płytki drukowane pop rzez  
nadm ąch gorącego  pow ietrza .

2, 8, Z abezp ieczan ie

Z abezp ieczan ie  zlutowanych układów s to so ­
wane je s t  na ogół dla układów na płytkach 
drukowanych. P o lega  ono na nałożeniu w a r s ­
twy lak ie ru  na zm ontowaną płytkę drukowaną. 
W arstw a lak ie ru  nakładana je s t  n a jc z ę śc ie j 
jednostronnie od strony lutow anej. Spotyka 
s ię  też  lak ierow an ie  obustronne, zw łaszcza  
je ż e li  śc ie ż k i zn ajdu ją  s ię  po obu stronach  
płytki.

Z abezp ieczen ie  la k ie ra m i m a na celu 
zw iększen ie  odporn ości układów na k o ro z ję  
o raz  un iezależn ien ie  iz o la c ji  od wpływów a t­
m osferyczn ych , a zw ła szc za  w ilgoci. L ak ie ry  
stosow ane do zabezp ieczen ia  powinny um oż­
liw iać  lutowanie bez kon ieczn ości ich usuw a­

nia, stąd  c z ę sto  s ą  nazywane la k ie ra m i lu to ­
w niczym i. P ożądan e też  je s t ,  aby m iały  w łas­
n o śc i topnikowe, by lutowanie p rzy  napraw ach’ 
p rzeb iega ło  łatw o.

O p e rac ja  zabezp ieczan ia  m oże być p r z e ­
prow adzona ręczn ie  p rzy  użyciu p ęd zla  lub 
posto letu  n atryskow ego. P rz y  lutowaniu zm e­
chanizowanym  zabezp ieczan ie  lak ie ra m i p r z e ­
prow adza s ię  n a jc z ę śc ie j p rzy  użyciu fa l i  s to ­
ją c e j.

2. 9. K ontrola połączeń

P r o c e s  kontroli •połączeń lutowanych je s t p r z e -  
prow adzany w izualnie. J e s t  to m etoda subiek­
tywna i n ie d a jąca  pełnej gw aran cji. Dotych­
c z a s , m im o w ielu p ra c  w tym  kierunku, nie 
udało s ię  jednak zn aleźć  m etody obiektywnej 
m a ją c e j u zasadn ien ie  techniczne a zw łaszcza  
ekonom iczne, przydatn ej w prakty ce  p r z e ­
m ysłow ej. Metody obiektywne, tak ie  jak  np. 
p o m iar opo rn ości lub w ytrzym ałości m ech a­
n iczn ej, s ą  bardzo  pracochłonne i s to su je  s ię  
je  tylko do bardzo  ważnych urządzeń , na p rz y ­
kład przezn aczon y ch  do p racy  w rak ietach  
kosm icznych .

P r o c e s  kontroli w izualnej po łączeń  nie m o­
że być zm echanizow any. Jedyne urządzen ia  
u ła tw ia ją c e  r e a l iz a c ję  te j o p e rac ji sp ro w a­
d z a ją  s ię  do różnego rodza ju  ośw ietlaczy , 
u rząd zeń  optycznych pow iększających  o raz  
układów optycznych do autom atycznego porów ­
nania z w zorcem . Ten ostatni sposób. . je s t  
z r e s z tą  b a rd z ie j przydatny do kontroli p raw i­
dłow ości m ontażu niż spraw dzan ia  ja k o śc i po­
łączeń  lutowanych.

3. N ow oczesne n arzęd z ia  i  u rząd zen ia  
lutownicze

3 .1 . Odizolowywanie przewodów

3.1 .1 . P rz y rz ą d y  ręczn e  do zdejm ow ania iz o ­

la c j i  z drutów i przewodów

Zdejm ow anie iz o la c ji  z tworzyw sztucznych 
m oże być przeprow adzan e m etodą m echan icz­
ną lub "odcin an ia  te rm icz n e g o ". Metody m e­
chaniczne nie s ą  godne polecen ia, gdyż stw a­
r z a ją  n iebezp ieczeństw o uszkodzen ia  iy ły  
p rzew odzącej p rz e z  zarysow an ie  w m ie jscu  
od c ięc ia , co powoduje "d z ia ła n ie  karbu " i  ob­
n iżenie w y trzy m ałośc i przew odu. Metody "o d ­
cinan ia te rm iczn ego " nie m a ją  te j wady, lecz  
d a ją  g o r sz e  rezu ltaty  e stetyczn e .

Z krajow ych handlowych n arzęd z i do zd e j­
m ow ania iz o la c ji  z tw orzyw  sztucznych m oż­
na w ym ienić:
a /  m echaniczne - ogólnie znane szczy p ce  zwy­
kłe  do zdejm ow ania iz o la c ji  o ra z  szczy p ce  po­
dwójnego dzia łan ia ; 
b / do odcinania term iczn ego :

- Stanow isko do zdejm ow ania iz o la c ji  o- 
pracowitńe p rz ez  O środek Badaw czo-R ozw ojo­
wy P om iarów  i Autom atyki E lektron icznej
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we W rocławiu i produkowane Lam jedn ostk o­
wo. Stanow isko to zbudowane je s t  w p ostac i 
stołu  z zam ocow anym  na nim term icznym  
p rzy rząd em  do zdejm ow ania iz o la c ji , s te r o ­
wanym za pom ocą pedału. J e s t  ono w yposa­
żone w w yciąg pow ietrzny i nadaje  s ię  do zd e j­
m owania w sze lk iego  rodzaju  iz o la c ji , łączn ie  
z teflonową;

- P in ceta  te rm ic z n a  do zdejm ow ania izo ­
la c j i ,  zbudowana na b az ie  korpusów  dwóch lu ­
townic elektrycznych  15 W, w yposażonych w 
groty do odcinania iz o la c ji . P in ceta  ta  o p ra ­
cowana w O środku Badaw czo-R ozw ojow ym  P o ­
m iarów  i Autom atyki E lek tron iczn e j we W roc­
ław iu je s t  obecnie w drażana do prod u k cji w 
Spółdzieln i Inwalidów " Je d n o ść "  w B ędzin ie .

3 .1 .2 . Autom aty do zdejm ow ania iz o la c ji  z

tworzyw sztucznych z przewodów

W k ra ju  nie produkuje s ię  autom atów do te j 
o p e ra c ji . A utom aty zagran iczn e  tego typu m o­
gą wykonywać n astęp u jące  o p e rac je :
- c ię c ie  przew odów  na ok reślo n ą  d ługość w 
gran icach  0 -  2 m,
-  odizblowywanie końców przew odów  na ok­
re ślo n ą  długość,
- cynowanie odizolow anych końcówek.

Z azw yczaj autom aty te  po wykonaniu zada-* 
n ej i lo ś c i  przew odów  za trzy m u ją  s ię  sam e . 
C z a s  wykonania jednej sztuk i waha s ię  w g ra  
n icach  1 -  5 s .

Z e  znanych autom atów  zagran iczn ych  p r a ­
cu jących  w k ra ju  m ożna w ym ienić u rząd zen ie  
firm y  B lum e R ed eck er /N R F / ,  p ra c u ją c e  w 
Ł Z R  w Ł o d z i od 10 la t .

3, 2. C zy szczen ie  pow ierzchni m etalu  1 akty­
w acja

Do wykonywania tycii o p e ra c ji w z a sa d z ie  DraR 
dobrych u rząd zeń  i  czyn n ości te  s ą  na ogół wy­
konywane rę czn ie . A ktualnie w O środku B a ­
daw czo-Rozw ojow ym  P om iaró w  i  Autom atyki 
E lek tron iczn e j je s t  op raco w y w an a/w  s ta ­
dium p ro jek tu / szc zo tk ark a  do lam inatów  fo­
liowanych, k tó ra  będ zie  łąc zy ć  czy szczen ie  
m echaniczne z m etodam i chem icznym i.

3, 3. P rzy rząd y  do kontroli lutow ności

3. 3. L  K ontrola lutow ności końcówek druto­

wych okrągłych

W k ra ju  produkowany je s t  jednostkow o w Z a ­
k ład zie  D ośw iadczalnym  "U nido" w W arsz a ­
w ie p rz y rz ąd  do kontroli lutow ności koń­
cówek drukowanych / odpow iadający z a le c e ­
niom  IE C /, m etodą ro z szczep io n e j k ro p li. C e­
na p rzy rząd u  w ynosi około 70 ty s , złotych. 
P rz y rz ą d  m a zautom atyzow any p o m iar  cza su . 
Z  rozw iązań  zagran icznych  wypróbowanym w 
k ra ju  rozw iązan iem  je s t  p rz y rz ąd  firm y  M ulti- 
c o re  typ M ark II, o p a ram e tra c h  identycznych

jak  p rz y rz ąd  krajow y, le c z  o le p sz e j ja k o śc i 
wykonania.

3 .3 .2 .  K ontrola lutow ności lam inatów  i koń­

cówek p łask ich

Aktualnie opracow ano w Instytucie  T e le -  i  
R adiotechnicznym  prototyp p rzy rząd u  d z ia ła ­
jące g o  na z a sa d z ie  program ow anego czasu  
zanu rzan ia  w ciekłym  spoiw ie. P rz y rz ą d  ten 
na zam ów ienie m ożna zakupić w Z. D ."U nido". 
Cena orien tacy jn a wynosi 30 ty s. złotych.

W kraju  stosow ane s ą  rów nież p rzy rząd y  
zagran iczn e  firm y  W. E . M oore /W . B ry tan ia / 
p o s ia d a ją c e  m ożliw ość badan ia m etodą zanu­
rzan ia  obrotow ego i pionowego, co stw arza  
le p sz e  w arunki pom iarów  dynam icznych.

3. 4. Cynowanie

W kra ju  nie produkuje s ię  obecnie żadnych 
urządzeń  handlowych do cynowania. Nowo­
cze sn e  u rząd zen ia  zagran iczn e  zo stan ą  om ó­
wione pon iżej.

3 .4 ,1 . Cynowanie końcówek przew odów  i  e le ­

mentów elektronicznych

W te j grup ie  u rząd zeń  m ożna w ym ienić n a­
stęp u jące  rozw iązan ia : wanienki i  tygle cynow- 
n icze , wanny cynow nicze z przepływ em  spoiw a 
o raz  autom aty do cynow ania,

W a n i e n k i  c y n o w n i c z e  z regu ły  s ą  o g rz e ­
wane elek tryczn ie  g rze jn ik iem  oporowym . 
P o jem n o ść  wanienek w z a le ż n o śc i od p r z e z ­
n aczan ia  waha s ię  od kilku cm  do kilkunastu 
dcm  . T ygle  wanienek wykonuje s ię  z żeliw a 
lub s ta li  żaroodpornej. W anienki, zw łaszcza  
o m ałe j po jem n ości, c z ę sto  wykonuje s ię  w 
p o s ta c i dodatkowego w yposażen ia nakładanego 
na lutownice elek try czn e.

W anienki wykonywane s ą  w dwóch w arian ­
tach - z re g u la c ją  tem peratu ry  lub bez . Dobre 
rozw iązan ia  wanienek bez  re g u la c ji  te m p era­
tury powinny m ieć dwa grze jn ik i; jeden p rz e  
znaczone do p racy , z a ś  drugi, o w ięk sze j m o­
cy -  do sk ró cen ia  czasu  rozgrzew an ia .

Z e względu na bard zo  dużą ilo ść  produko­
wanych typów wanienek trudno p o lec ić  konkre­
tny typ. Na uw agę zasłu gu je  wanienka firm y  
W eller /N R F /  z regu la to rem  tem peratu ry  
"M ag n asta t"  w cenie około 50 m arek  zachod- 
n ioniem ieckich , jednak nie spraw dzona w kraju

W a n n y  z p r z e p ł y w e m  s p o i w a  p o s ia ­
d a ją  wbudowaną pom pę skrzydełkow ą n apę­
dzaną siln ik iem  ■elektrycznym, k tó ra  p r z e ­
pom powuje spoiw o p rz e z  pionowy cy lin der. 
D zięk i takiem u rozw iązaniu  otrzym ujem y czy ­
ste  lu stro  spoiw a, w ypływ ającego z górnej 
pow ierzchni cy lin d ra . Cynowanie elementów w 
wannach z przepływ em  zapew nia le p sz ą  wy­
m ianę c iep ła  m iędzy spoiw em  i  końcówkami 
cynowanymi.
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Z e znanych i  wypróbowanych w k ra ju  m o­
deli tych u rząd zeń  m ożna w ym ienić "W ave- 
d ip p er"  firm y  E le c tro v e r t  /K a n a d a / o ra z
Flow tinner firm y  F r y s  M etals /W , B r y t a ­
n ia / ,  Oba w ym ienione u rząd zen ia  p o s ia d a ją  
dodatkowe p rzy staw k i, p o zw ala jące  na różne 
uk ształtow an ie  pow ierzch ni spoiw a łąc zn ie  z 
m o ż liw o śc ią  utw orzeń ia  fa l i .  W yposażone s ą  
w re g u la to ry  tem p era tu ry . C ena ich w ynosi 
około 600 S US.

A u t o m a t y  d o  c y n o w a n i a  sk ła d a ją  s ię  
zw ykle z p rzen o śn ik a  o ra z  w anienek na to p n ik  
i wanien cynow niczych. E lem enty  p rz e z n a c z o ­
ne do cynow ania m ocu je  s ię  w uchwycie p r z e ­
nośn ika, który  w odpowiednio zap ro g ram o w a­
ny sp o só b  tra n sp o rtu je  je , zan u rza  w topniku 
i n astęp n ie  cynuje w w anniecynow niczej. B a r ­
dzo dobre u rząd zen ie  tego typu zo sta ło  skon­
struow ane w Centrum  Półprzew odników  "T e -  
w a" , U rząd zen ie  to p o s ia d a  karu zelow y p r z e ­
n ośn ik , zaprogram ow an y na krzywicach. C a ­
ło ść  w ypożona je s t  w w yciąg  pow ietrzny i  r e  
gu lator tem p era tu ry  spo iw a. Z rozw iązań  z a ­
gran icznych  m ożna w ym ienić tu autom at f i r ­
m y E le c t r o v e r t  /K a n a d a /  w yposażony we 
w spom niane już u rząd zen ie  "W aw edipper".P o­
rów nując oba om aw iane typy m ożna s tw ie r­
d z ić , źe  ro zw iązan ie  k ra jow e w ydaje s ię  le p ­
s z e .

3. 4 .2 .  Cynowanie p ły tek  drukowanych

Na m vagę z a słu g u ją  dwa ro d z a je  u rząd zeń  do 
tego  ce lu , stosow an e na św ie c ie :u rz ąd z e n ia c h  
cynow ania ro lk ą  o ra z  u rząd zen ia  ż odw irow a­
niem  spoiw a.

Głównymi p rz e d s ta w ic ie la m i u r z ą d z ę j ń  
r o l k o w y c h  s ą :  "R o llt in n e r"  f irm y  F r y s  
M eta ls  /W . B ry ta n ia /  o w ypróbow anej ren o­
m ie  w k ra ju  o ra z  u rz ą d z en ia  typu V 9/1 i 
V18/1 firm y  Z EV A  / N R F / .  Cena .tych u r z ą ­
dzeń w ynosi około 500 -  1000 S US, szy b k ość  
cynow ania •o 5 c m / s .

Z u rząd zeń  do c y n o w a n i a  o d ś r o d k o ­
w e g o  znanym  ro zw iązan iem  je s t  ‘ 'A C TA " 
firm y  E le c t ro v e r t . U rząd zen ie  to  o zau to m a­
tyzow anym  cyklu p ra c y  je s t  uznane za  b ard zo  
dobre naw et p rz e z  konkurencyjne f irm y . 
Cena je g o  w ynosi około 8000 S US. M ożna na 
n im  cynow ać p łytk i o m ak sy m aln e j p rzek ątn e j 
250 m m . P rze p u sto w o ść  u rz ąd z en ia  wyttosi 
18Ó s z t /  godz.

3. 5 . O btapianle p ok ryć cynowych galw an icz­
nych na płytkach  drukowanych

Do obtap ian ia  rę czn e g o  używ am y zwykłych wa> 
nienek cynow niczych z dokładną r e g u la c ją  tern* 
p e ra tu ry , w ypełn ia jąc je  o le ja m i lutow niczym i.

Do o b t a p i a n i a  a u t o m a t y c z n e g o  
b ard z o  dobre  u rząd zen ie  do p łytek  drukow a­
nych pod nazw ą " E łe c t r o f lo " , produkuje  f i r ­

m a E le c tro v e r t  /K a n a d a / . U rządzen ie  to zbu­
dowane jsfst podobnie ja k  ag reg aty  lutow nicze i 
czynność obtapian ia wykonuje w trzech  o p e ra c ­
jach : przygotow anie w stępne, obłapian ie i  m y­
c ie . P rzygotow anie  w stępne p o lega  na pok ry­
ciu p ły tk i fa lą  z śred n io  aktywnego topnika. W 
o p e ra c ji  ob tap ian ia  płytka p rzech o d z i p rz e z  fa ­
lę  w ytw orzoną ze  sp e c ja ln e j c ieczy  o tem p e­
ra tu rz e  205 - 260 C . C iecz  ta  produkow ana 
je s t  p rz e z  f irm ę  E le c tro v e r t  pod nazw ą H TL 
/H e a t T ra n s fe r  L iq u id / . W trz e c ie j o p e ra c ji 
p łytka je s t  zm yw ana fa lą  wodną, szc zo tk ą  ob­
rotow ą o ra z  n a try sk iem  wody. U rządzen ie  je s t  
dostosow ane do płytek o sz e ro k o śc i do 15 c a li 
i  u m ożliw ia  prow adzen ie o p e ra c ji  dw ustronnie 
dla płytek z m etalizow anym i otw oram i. W ydaj­
n ość  o k re ś la  szy b k o ść  posuwu tra n sp o r te ra , 
k tó ra  w ynosi do 3, 3 pi na m inutę.

3, 6. Lutow anie ręczn e

3. 6.1 . Lutow anie e lek tryczn e

N ow oczesne lutow anie e lek try czn e  dołutow ania 
p o łączeń  elektryczn ych  cech uje  m ały  c ię ż a r  
/ 5  -  100 g/ ,  n iew ielka m oc g rze jn ik a  /  5 -  50W/, 
łatw o wym ienne groty , trw ale , odporne n a  r o z ­
p u sz cz an ie  w spoiw ie i  d z ia łan ie  topnika o raz  
bard zo  dobra iz o la c ja  e lek try czn a. Lutow nice 
te  s ą  w yposażane w podstaw ki z ab e z p iec z a jąc e  
p rz e d  op arzen iem . P odstaw ki p o s ia d a ją  gąbkę 
do c z y sz c z e n ia  grotów  lutownic o ra z  c z a sa m i 
m oż liw ość  zam ocow ania szp u li ze spoiw em .

Lutow nice te  m ożem y p o d z ie lić  na n a stę ­
p u jąc e  za sa d n ic z e  grupy:
-  lutow nice zwykle i  lutow nice z autom atyczną, 
r e g u la c ją  tem p era tu ry  /p rzezn aczo n e  do p ra c  
ogólnych, z w ła szc z a  w p rod u k cji w ie lk o se rv j-  
n e j / ; o ra z  lutow nice z m o ż liw o śc ią  n astaw ia­
nia zadan ej tem p era tu ry  w sposób  c iąg ły  i  lu ­
tow nice z autom atycznym  dozow aniem  spoiw a
- rę czn e  lub  stac jo n arn e  - p rzezn aczon e  do 
p ra c  sp ecja ln ych  lub lab o rato ry jn y ch .

W k ra ju  do obecnej chw ili n ie  produkow a­
no lutow nic p rzysto sow an ych  do p o trzeb  p r z e ­
m ysłu  e lek tron iczn ego . W O środku B ad aw czo- 
Roz wojowym P om iarów  i  A utom atyki E le k tro ­
n iczn ej we W rocław iu opracow ano kon stru kc ję  i 
tech n ologię  now oczesnych lutow nic. Aktualnie 
lutow nice te  s ą  w drażane do p ro d u k c ji w ielko- 
se ry jn e j w Spółdzieln i Inwalidów' " Je d n o ść "  w 
B ę d z in ie . N ależy  spodziew ać s ię ,  że je s z c z e  
w obecnym  roku zn ajd ą  s ię  one w sp rze d aży .

T y p o sz e re g  tych lutow nic obejm uje  c z te ­
ry wykonania 15W, 25W, 40W o raz  lutow nicę 
lab o ra to ry jn ą  z te rm o re g u la c ją  z n astaw ien iem  
te m p era tu ry  w p rz e d z ia le  100 -  450 C , Lutow ­
n ice  te  s ą  p rzew id zian e  do z a s i la n ia  220V lub 
24V o ra z  w yposażone w podstaw ki z w kładką 
filco w ą  do c z y sz c z e n ia  grotu , Gtoty do lutow­
n ic  s ą  w wykonaniu trw ałym  /m ie d z ian e  ż e la z o - 
w an e/. K ażdy typ lutow nicy p o s ia d a  c z te ry  wy­
m ienne groty  o różnym  k sz ta łc ie .
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Budowa lutownic o p arta  je s t  o trzpien iow e 
grze jn ik i oporowe z iz o la c ją  ce ram ic z n ą  wy­
sok ie j ja k o śc i, na k tóre  nasuw a s ię  g ro t z a ­
c iśn ię ty  sp ręży n k ą . Lutow nica z te rm oregu la-- 
c ją  wykonana je s t  an alog iczn ie , z tym  że  p rzy  
końcu trzp ien ia  g rze jn ik a  u m ieszczon o  te rm o - 
p a rę , po łączon ą z p rzy staw k ą. P rzy staw k a  z a ­
w iera  n ow oczesip ^ term oregu la to r o dokład­
n o śc i re g u la c ji  -1 C o ra z  tra n sfo rm ato r  b e z ­
p ieczeń stw a.

Z rozw iązań  zagran iczn ych  z a słu g u ją ­
cych na uw agę n ależy  w ym ienić n astęp u jące  
n arz ę d z ia :

- L u t o w n i c a  m in ia t u r o w a " E R S A - m i n o r * '  
firm y  ER SA  /N R F /  o m a s ie  5g i  m ocy 5 W o 
nap ięciu  z a s ila n ia  6 V. Lutow nica m a budowę 
t  rzp ien iow ą z nasuw anym  grotem  trw ałym  o 
śred n icy  2 m m . P rzezn aczo n a  do lutow ania p o­
łąc ze ń  w ew nątrz m ikroukładów . C ena 8, 40 m a ­
rek  zachodnio-n iem ieckich .

- L u t o w n i c e  f i r m y  A n t e x  /W .B ry tan ia / 
zw ykłe, o budowie trzp ien io w ej. Lutow nice te 
s ą  n a jb a rd z ie j rozpow szechnione w E u rop ie  
i  o b e jm u ją  aso rty m en t od 8 - 4 0  W. N a s z c z e ­
gólną uw agę z a słu g u ją  lutow nice m odel OCN o 
m ocy 15 W z k o rp u sam i trzp ien iow ym i wyko­
nanym i z c e ra m ik i /tlen e k  alum in ium / S b a r ­
dzo dobrej iz o la c ji  e le k try czn e j.P o zw a la ją  one 
na lutow anie tran zy sto ró w  polowych bez  w yłą­
czan ia  lutownicy z s ie c i .

- L u t o w n i c e  z t  e r  m o r  e g u l  a t o r  a m i  ty ­
pu "M a g n a sta t"  firm y  W eller /N R F / .  S ą  to n a j-  
le p sz e  lutow nice z te rm o re g u la c ją , p r z y s to so ­
wane do p rod u k cji w ie lk oprze  m y sło w e j. Z a ­
stosow ane w kładki m agnetyczne p o zw ala ją  na 
u zyskan ie  jedn e j z cz terech  zadanych tem p e­
ra tu r  210, 310, 370 i  4 0 0 °C . Godnym p o le c e ­
n ia  m odelem , spraw dzonym  w k ra ju  je s t  typ 
W -TCP-45W  w cen ie  około 36 m are k  zachod­
n io -n iem ieck ich .

- L u t o w n i c a  z d o z o w a n i e m  s p o i w a  s t a ­
c jo n arn a  "E R S A -W ariu s"  firm y  E R SA  p r z e ­
znaczona do lutow ania m ałych  układów e le k tro ­
n icznych. Spoiwo w p o s ta c i drutu je s t  poda­
wane p r z e z  podajn ik  sterow any pedałem i Moc 
grze jn ik a  40 lub 50 W, n ap ięc ie  z a s ila n ia  220V, 
cena około 80 m are k  zach odnio-n iem ieckich .

3. 6. 2, Odlutownice

Odlutownice s ą  to u rząd zen ia  budowane zwyk­
le  na b az ie  lutow nic, s łu żą c e  do o d sy san ia  sp o ­
iw a z zalutow anych spoin p rz y  w ym ianie e le ­
mentu /p r z y  n ap raw ach /, W z a sa d z ie  spotyka 
s ię  tu dwie grupy rozw iązań : odlutownice p r z e ­
m ysłow e na sp rężon e  pow ietrze  i  serw isow e z 
w łasnym  z a silan ie m , np. p rz y  pom ocy g ru szk i 
gum owej lub naboju z autosyfonu z ciek łym  
dwutlenkiem w ęgla.

W k ra ju  u ru ch am ian a je s t  obecnie produk­
c ja  odlutownic w o p arc iu  o poprzedn io  w spom ­
n iane lutownice dla p rzem y słu  elektronicznego.

Produkow ać s ię  będzie  oba typy: serw iso w e  i 
p rzem y sło w e.

Z wielu typów zagran iczn ych  do w ażn ie j­
szy ch  z a lic z a ją  s ię  odlutow nica m odel E S S f i r ­
my Antex 25W, 220V na sp rężon e  pow ietrze 
o ra z  A dcola s e r i i  "M " firm y  A dcola /W . B r y ­
tan ia / z g ru szk ą  gum ową.

3, 6. 3, P rz y rz ą d y  do pom iaru  tem p eratu ry

Do kom pletu u rząd zeń  do lutow ania n iezbędne 
s ą  p ro s te  m iern ik i s łu żące  do p om iaru  tem p e­
ra tu ry  grotów lutownic i  spoiw a w* wanienkach 
cynow niczych. Budowane s ą  zwykle na z a s a ­
dzie te rm o p ary  połączon ej z m iern ik iem  m ag- 
n etoelektryczn ym . W k ra ju  opracow ano i u ru ­
chom iono jednostkow ą produ kcję  lutow niczego 
m iern ik a  tem p eratu ry  typ L M T -2  w O środku 
Badaw czo-R ozw ojow ym  P o m iarów  i  Autom a­
tyki E le k tro n ic z n e j we W rocław iu. M iern ik  ten 
m a  z a k re s  0 - 600 C i k la sę  2,

Z typów zagran iczn ych  na uw agę zasłu gu je  
"P y ro m e te r "  f irm y  L ite so ld  /W . B ry ta n ia / o 
z a k r e s ie  0 -  500 C i  w ieloczynnościow y m ie r ­
nik typu L T -5 0  firm y  Z eva /N R F /  o tym  s a ­
m ym  z a k re s ie .

3. 7. Lutow anie autom atyczne

A gregaty  do lutow ania autom atycznego m ogą 
re a lizo w ać  oprócz sam e go  lutow ania rów nież 
o p e ra c ję  zm yw ania i  zab ezp ieczan ia .

W k ra ju  n ie  produkuje s ię  agregatów  lutow ­
nic zych.

Z  u rząd zeń  zagran iczn ych  znane i w ypró­
bowane w k ra ju  s ą  ag re g a ty  cz te re ch  f irm :
F r y J s  M etals  /W . B ry ta n ia / , H o llis  /USA/, 
E le c tro v e r t  /K a n a d a / , Z eva  / N R F / .  N a jle p sze  
rozw iązan ie  o fe ru je  f irm a  E le c tro v e r t .

Duży aso rty m en t u rząd zeń  pozw ala na do­
bór optym alnego zestaw ien ia  agregatu  d la  da­
nych p o trzeb . A sortym en t ten obejm uje  na- 
stępąjące u rząd zen ia :
- do topnikow ania pianow ego i  falow ego,
-  p o d su sz a c z e  gorącym  p ow ietrzem ,
-  pod grzew acze  g o rą c ą  p łytą ,
-  m aszy n y  lutow nicze p rzy  użyciu fa l i  z m oż­
liw o śc ią  w trysku oleju  do fa li ,
-  w trysk iw acze  oleju  z n astaw ian ym i dozow­
n ikam i,
- m yjn ie falow e zwykłe i  u ltradźw iękow e o ra z  
m yjn ie szczotk ow e /w sz y s tk ie  z m o ż liw o śc ią  
p od łączen ia  c iąg łe j d e sty la c ji środków  m y ją *  
cy ch /,
- dwa typy d e sty la re k  o w ydajn ości 20 i  401 na 
godzinę, p rzystosow an ych  do w spó łpracy  z 
m y jn iam i,
-  s u sz a r k i gorący m  pow ietrzem .

W szystk ie  u rząd zen ia  s ą  p rzy sto sow an e  do 
p łytek o sz e ro k o śc i 10, 12, 15, 18 i  24 ca le
o ra z  do p ra c y  w zunifikowanym  typie t r a n s ­
p o r te ra  ram kow ego lub bezram kow ego.
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Je d n ą  z bardzo ważnych za le t agregatów  
te j firm y  je s t  to , że  w trysk  oleju  do fa li  m o­
że być dokładnie nastaw iony na żądaną w ar­
to ść , o ra z  że w trysku je  s ię  o le j ' św ieży, 
W tryśnięty o le j n ie w raca  do zbiorn ika, le c z  
je s t  usuwany na zew nątrz agregatu . D zięki ta ­
kiem u rozw iązaniu  na p łytce n ie p o z o sta ją  z a ­
uw ażalne ślad y  ole ju  i n ie je s t  niezbędne ich 
usuw anie. J e ż e l i  z a ś  zm ywanie je s t  n iezbęd­
ne, w y sta rcza  czynić to jedn ostronn ie.

F ir m a  H ollis d o sta rc z a  agreg aty  wykonu­
ją c e  czynności topnikowania pianow ego, pod­
grzew ania podgrzew aczem  prętow ym  i  luto­
w ania z w trysk iem  ole ju .

A gregaty  te  cechuje  specyficzny sy stem  
w try sk u : olej w tryskiw any w dużych ilościach 
do fa l i  je s t  w ciągłym  obiegu i  p o b ie ra  s ię  go 
z pow ierzchni stopionego spoiw a.

W ynikiem tego zan ieczy szczo n y  zg aram i 
o le j p o zo sta je  w dużych ilo śc ia c h  na zaluto- 
wanej p łytce i  m u si być zmywany. Zm ontowa­
ne płytki m u sz ą  być zmywane obustronnie, 
łączn ie  z zam ocow anym i e lem en tam i. K on ie» ; 
czn o ść  stosow an ia  obustronnego m ycia  unie­
m ożliw ia użycie  agregatu  do lutow ania płytek 
zaw iera jący ch  elem enty nieodporne na d z ia ­
łan ie  zm yw aczy, ja k  na przyk ład  kondensato­
rów  styrofleksow ych, elem entów n ie sz c z e l­
nych, elem entów  L , pot en c jo m etró w ilp . Og­
ra n ic z a  to w bard zo  poważnym  stopniu m oż­
liw ość  w ykorzystan ia agregatu .

F ir m a  H o llis  d o s ta rc z a  do sw ego agregatu  
oddzielne m yjnie n atryskow e, k tóre  n ie m ogą 
p racow ać w jednym  ciągu  z lutow aniem . M yj­
nie te  s ą  m ało  przydatne z uw agi na duże s t r a ­
ty środków  m yjących  i  b rak  d e sty larek .

F ir m a  F ry * s  M etals produkuje p ro s te  a g ­
rega ty , w yposażone tylko w topnikow anie,pod­
grzew anie i  lutow anie fa lą  bez  w trysku oleju , 
F ir m a  nie d o sta rc z a  m yjni.

F ir m a  Z eva  d o s ta rc z a  agreg aty  złożone z 
u rząd zeń  topniku jący ch  fa lą , podgrzew aczy prę­
towych i  lutow arek zanurzeniow ych. F irm a  
nie produkuje m yjn i ani u rząd zeń  do lutow ania 
na fa li . A gregaty  te  nie p ozw ala ją  na z a s to so ­
wanie oleju  w p ro c e s ie  lutow ania.

O statn ią  now ością  w dziedzin ie  lutow ania 
autom atycznego je s t  u rząd zen ie  firm y  "H ebe- 
r le in "  /S z w a jc a r ia /  o nazw ie " Je t-L Ó tg erR t" . 
J e s t  to b ard zo  p ro sty  autom at wykonujący je ­
dynie czynność podgrzew ania i lutow ania, bez 
topnikow ania i  m y cia . C iekaw ostką je s t  opa­
tentowany sposób  lutow ania, który  p o lega  na 
omywaniu dolnej c z ę śc i  płytki strum ien iem  
spoiw a, w tryskiw anym  ze skośn ie  ustaw ionej 
p ła sk ie j d yszy . Strum ień  je stw y tw arzan y p rzy  
pom ocy e lektrom agnetycznej pom py bez c z ę ś ­
c i ruchom ych. P łytka je s t  p rzesu w an a nad 
stru m ien iem  spoiw a p rzy  pom ocy ira n sp o rte  
r a  o ruchu posuw isto-zw rotnym . Wanna tego

agregatu  m ie śc i  tylko 11 kg spoiw a. C a ło ść  wy­
daje  s ię  być przydatna p rzy  lutowaniu maiĘfclr 
s e r i i  płytek.

3. 8. Zm ywanie

C z a sam i oprócz m yjni wymienionych up rzed ­
nio s to su je  s ię  oddzielne u rząd zen ia . M yje s ię  
w nich zmontowane płytki w c a ło śc i, co stw a­
rz a  pod k reślon ą uprzednio kon ieczność odpor­
n o śc i elem entów  na działan ie  zm yw aczy.

W k ra ju  zn ajdu ją  s ię  w produ kcji p ro ste  
m yjnie ultradźw iękow e firm y  W arel. P rz y d a t­
ność tych m yjek znacznie ogran icza  b rak  d e s­
ty la c ji środków  m yjących, gdyż powoduje to 
kon ieczność c z ę ste j wymiany zm yw aczy i  pod­
w yższa  k o szty  o p e ra c ji .

B ard zo  dobre m yjki ultradźw iękow e produ­
kuje f irm a  K e rry  /W . B ry tan ia / ,  F irm a  ta po­
s iad a  b ard zo  bogaty asortym en t urządzeń . 
N ajb ard z ie j godna polecen ia  je s t  m yjka u ltra ­
dźwiękowa typu USC 200, o w ym iarach  kom ory 
254 x 152 x 152 cm . M yjka ta  um ożliw ia m ycie 
w p arach  zm yw acza, w rzącym  zm yw aczu i 
spłukiw anie n atry sk iem . Zm yw acz je s t  bez 
p rzerw y  destylow any i filtrow any.

3. 9. Z abezp ieczan ie

Do zabezp ieczan ia  płytek lak ie ra m i s to su je  s ię  
p is to le ty  lak ie rn ic z e . M ożna też  wykonywać tę  
czynność pędzlem . A gregaty  firm y  E le c tro v e rt 
u m o żliw ia ją  autom atyczne zabezpieczan ie  p rzy  
pom ocy fa li  z lak ieru , an alog iczn ie  jak  p rzy  
topnikowaniu.

3 .10, K ontrola połączeń

Ja k  już w spom niano, kontroli po łączeń  nie 
m ożna autom atyzow ać. Jedyn ym i pom ocam i s ą  
tu szk ła  p o w ięk sza jące  i o św ie tlacze  różnego 
rod za ju . Z u rząd zeń  krajow ych m ożna tu wy­
m ien ić ośw ie tlacz  ze szk łem  pow iększa jącym  
typu O SP-2, produkowany jednostkow o w O środ ­
ku Badaw czo-R ozw ojow ym  P om iarów  i  Auto­
m atyki E lek tron iczn e j we W rocławiu. O św iet­
la c z  ten p o siad a  p rostok ątn ą  soczew kę o wy­
m iarach  150x90 o raz  dwie św ietlów ki 2x6W. 
C a ło ść  u m ie szczo n a  je s t  na ruchom ym  p r z e ­
gubie.

4. Ogólne zasad y  wyboru m etod lu to­
w ania, m ateriałów  i n arzęd z i

W ybierając techniki lutowania, k tóre  powin 
ny być zastosow an e w p rzed się b io rstw ie , n a­
leży  b ra ć  pod uw agę n astęp u jące  w zględy: 
w ielkość produ kcji o raz  p rzezn aczen ie  w yro­
bów i ich ch arak te r .

O p erac je  i  m ateria ły  technologiczne dobie­
r a  s ię  w za le żn o śc i od p rzezn aczen ia  wyrobu 
i  jego  ch arak teru . W edług tych kry teriów  
w yróżniam y: a p ara tu rę  pow szechnegońżytku, 
np. odbiorniki radiow e i te lew izyjne o raz  apa. 
ra tu rę  p ro fe sjo n aln ą , np. autom atyka przem y
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Słowa m aszyny m atem atyczne, ap ara tu ra  po- 
m iarow a, u rząd zen ia  te letechn iczne itp.

W op eracjach  technologicznych przyprodu k. 
c j i  ap aratu ry  pow szechnego użytku powinny 
być p rz e strz e g a n e  n astęp u jące  w skazów ki:
- Przygotow anie obwodów drukowanych p o ­
winno być realizow ane p rzy  pom ocy om aw ia­
nego aktyw atora m iedzi, po czym  płytki n a le ­
ży zabezp ieczy ć odpowiednim lak ie rem  to p ­
nikowym. Końcówki elem entów  e lek tro n icz­
nych n ależy  kontrolow ać pod w zględem  lutów- 
n o śc i i uzdatn iać tylko te  p a r tie , k tóre nie 
sp e łn ia ją  w ym agań.
- Lutow anie należy  wykonywać p rzy  użyciu 
topników śred n io - i wysokoaktywnych /  doty­
czy  tó zarówno topników w spoiw ach rdzen io­
wych, jak  i ciek-ąych/. Do lutow ania rę c z n e ­
go n ależy  stosow ać głównie spoiwo w drucie  
rdzeniow ym  z dodatkiem  m ied zi / K L C - 6OCL1/ 
o raz  lutownice zwykłe /b e z  re g u la c ji tem pe­
ra tu ry / z g ro tam i trw ałym i; do cynowania 
i lutow ania kąpielow ego - spoiwo L C -6 3 . Do 
lutow ania elem entów ceram iczn ych  s r e b r z o ­
nych n ależy  sto sow ać stopy z dodatkiem  s r e ­

bra /L C  60 Ag do ręcznego i L C - 63 Ag do 
k ąp ielow ego/.
- Zmywanie i zabezp ieczan ie  nie je s t  nic 
zbędne.

P rz y  produ kcji p ro fe sjo n a ln e j powinny być 
stosow ane n astęp u jące  czynności:
- Przygotow anie obwodów drukowanych i koń. 
cówek elem entów  elektronicznych  powinno 
obejm ow ać cynowanie ogniowe /lu b  galw a­
niczne w połączeniu  z ob łap ian iem /.
- Do lutowania należy używ ać topników zaw ie­
ra jący ch  c z y stą  kalafon ię  bez dodatków akty­
w ujących. Z asad y  doboru stopów lutowni­
czych s ą  tak ie  sam e  jak  poprzednio. P rz y  lu ­
towaniu ręcznym  n ależy  stosow ać lutownice 
z re g u la c ją  tem p eratu ry  i g ro tam i trw ałym i. 
P rz y  lutowaniu autom atycznym  stosow ać a g r e ­
gaty z w trysk iem  ole ju , p rzy  czym  z a le c a  s ię  
stosow anie olejów  aktywnych. P o lutowaniu 
n ależy  stosow ać op erac je  zm yw ania i zab ez­
p ieczen ia  lak ie ra m i lutow niczym i. Z ab ezp ie­
czan ie  nie je s t  potrzebne w przypadku s to so ­
w ania h erm ety zac ji układów tw orzyw am i sz tu ­
cznym i, na p rzy k ład  silikonow ym i.

N ow oczesne m ater ia ły  lutow nicze i ich wpływ na ja k o ść  i niezaw odność połączeń  elektronicznych 
zo sta ły  opisane p rz e z  m g ra  inż. J .  R om era  w n um erze 2/1972 Biuletynu "M e r a " . Red.

d r inż. K R Z Y SZ T O F GOSIEW SKI 
Instytut C hem ii N ieorgan iczn e j 
w G liw icach  

m g r  inż. STANISŁAW  K U B IT  
Instytut A utom atyki P rz em y sło w e j 
i P om iarów  w G liw icach

P R O B L E M Y  STA BILN O ŚC I MAGNESÓW TRW AŁYCH 
STOSOW ANYCH W PRZETW O RNIKACH  POMIAROWYCH

W S T Ę P

W latach  1971 - 72 w Instytucie Autom atyki 
P rzem y sło w e j i  P om iarów  P o litechn ik i Ś lą s ­
k ie j przeprow adzono badan ia  nad m o żliw o ścią  
z a s tą p ie n ia  im portow anych m agnesów  k ra jo ­
wymi w przetw orn ikach  produkowanych przez 
Zakłady Autom atyki P rzem y sło w e j "M e ra-  
Z A P " w O strow iu Wlkp. na l ic e n c ji firm y  
"A sk a n ia "  z Zachodniego B e r lin a .

P r a c a  wykonana by ła  na z lecen ie  produ­
cen ta. P rz y  ok az ji wykonywania badań wyło­
n ił s ię  p rob lem  prognozow ania w łasn ośc i 
m agnesów  trw ały ch  na podstaw ie stosunkowo 
k ró tk ie j /w  stosunku do przew idyw anego c z a ­
su  p racy  m agn esu / s e r i i  pom iarów .

M agnes trw ały zastosow any je s t  w p r z e ­
tworniku w to rze  sp rz ę ż en ia  zwrotnego jako 
elem ent w ytw arzający  s i łę  sp rzę żen ia  zw rot­
nego, d z ia ła jąc ą  na równoważnię, w yrażoną 
w zorem :

F  = K  • J  • B

gdzie:

K  -  w spółczynnik p rop o rc jo n aln o śc i 
J  -  p rąd  w yjściow y 

B  -  indukcja w szc z e lin ie  m agnesu

J a k  wynika ze w zoru, indukcja m agn etycz­
na w szc z e lin ie  m agnesu  kubkowego w p r z e t­
wornikach je s t  p a ram e tre m , którego w aha­
nia spow odują zm iany prądu w yjściow ego /d la  
u zyskan ia  t e j  sam e j s iły  sp rz ę ż en ia  zw rot­
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n e g o /. Zm iany indukcji m agnetycznej będą 
w ięc m iały  bezpośred n i wpływ na dokładność 
przetw orn ika.

D la zachow ania k la sy  dokładności w ym a­
gana je s t  odpowiednia s ta ło ść  indukcji m ag ­
netycznej m agn esu  trw ałego w całym  c z a s ie  
jego  użytkowania.

P rzep ro w ad zo n e  rozpoznan ie w z a k re s ie  
w ym agań dla m agnesów  trw ałych  wykazało., 
że nie is tn ie ją  w k ra ju  p rz e p isy , k tóre  w sp o ­
sób  konkretny precyzow ałyby w ym agania dla 
m agnesów  trw ałych , stosow anych w u rz ą d z e ­
n iach  pom iarow ych. N ie spotkano rów nież ana. 
logiczn ych  przep isó w  zagran iczn ych . N orm a 
branżow a [2] rów nież n ie p recy zu je  w y sta r­
c z a ją c o  w ym agań dla tego typu m agnesów .

Z pow yższych względów jedyną m etodą o c e ­
ny ja k o śc i m agnesów  m ogą być badan ia porów ­
naw cze, p o leg a jące  na testow aniu m agnesów  
różnych grup /n p . pochodzących od różnych wy. 
tw órców / w identycznych w arunkach i  porów ­
naniu wyników badań. P rz y ję c ie  porów naw czej 
m etody oceny w łasn ośc i m agnesów  trw ałych 
je s t  tym  b a rd z ie j u z a sa  dnione, że wyniki b a ­
dań tego  rodza ju  m ogą w znacznym  stopniu za> 
le ż e ć  od warunków, w jak ich  były o n e p rzep ro -  
w adzone. Utrudnia to wydawanie ocen obiek­
tywnych lub porównywanie z danym i zaw artym i 
w lite ra tu rz e  [ 5 }  [o ] [? ]  [s j dotyczącym i 
m agnesów  pochodzących od różnych producen­
tów.

P rz y  wykonywaniu w spom nianych na w stępie 
badań stosow ano m etodę porównywania w ła s­
n o śc i m agnesów  licencyjnych  i krajow ych p o ­
le g a ją c ą  w z a sa d z ie  na:

a /  porównaniu w arto śc i indukcji m agnetycznej; 
b /  porównaniu s ta ło śc i  w c z a s ie  p a ram etru  in­
dukcji m agnetycznej,
c /  porównaniu wpływu czynników zew nętrznych 
na w arto śc i indukcji.

Badane w łasn o śc i m agnetyczne m agnesu 
trw ałego z a le ż ą  w równym  stopniu od jego  cech 
m ateriałow ych  ja k  np. : składu , strk tu ry  m eta ­
lu rg iczn e j itp . jak  od zasto sow an ej p r o c e d u ry  
starzen io w e j. Ocenę cech m ateriałow ych  m a ­
gnesu stanow ić m oże badanie m agnesu  od s t a ­
nu n ienam agnesow anego, p op rzez  m agn eso ­
wanie i  c a łą  s e r ię  testów  po m agnesow aniu,

W prakty ce  czę sto  w ystępuje p rob lem  o c e ­
ny m agnesu , który p rz e sz e d ł ju ż  odpowiednia 
p ro ced u rę  m agnesow ania i  s ta rz e n ia . W p rz y ­
padkach takich  zastosow an e badania porów ­
naw cze stanow ią jed n oczesn ą  ocenę w łasn o śc i 
m ate r ia ło w y c h  o ra z  sposobu s ta rz e n ia  m ag ­
nesów .

W ychodząc z założen ia , że  sztuczn e s t a ­
rzen ie  m agnesów  trw ałych stanow i pewną fo r ­
m ę p rz y sp ie sz e n ia  p rocesów  zachodzących p o­
w oli w norm alnych warunkach, w celu  zbada­
n ia  m agnesów  m ożna zasto so w ać proced u rę  
zb liżon ą do stosow an ej p rzy  sztucznym  s ta r z e ­

niu, jednak z c iąg łą  kontrolą zm ian w arto śc i 
indukcji m agnetycznej w szc ze lin ie  obwodu
m agnetycznego.

N a w yk resie  / r y s .  1/ podanym  wg [4 ] wi­
dać, że p ro c e s  zm iany indukcji m agnesu m a 
w yraźne tendencje do stab ilizo w an ia  s ię  w cza . 
s ie .  Ja k  tw ierdzą  n iektórzy  autorzy  [9 ] zmia> 

,ny m agn ety zacji s ą  w przybliżen iu  p ro p o rc jo ­
nalne do logarytm u z c z a su . W związku z po­
w yższym  dobrze w ystarzone m agn esy  /n ie z a ­
leżn ie  od stosow anej poprzednio procedury  sta­
rz e n ia /  poddawane d a lszy m  zabiegom  s ta r z e ­
niowym powinny wykazywać znikom e zm iany in ­
dukcji m agnetycznej.

Według W  głównymi przyczyn am i zm ian 
w m agn ety zac ji s ą :
a /  Zm iany struk turalne  /tzn . zm iany struk tu­
ry  m etalu rg iczn e j m ag n e su /; 
b / Wpływ pól m agnetycznych a w szczegó ln o śc i:

- wpływ pól zew nętrznych stałych  i zm ien­
nych.

- wpływ kontaktu pow ierzchniow ego z fe rro - 
m agnetykam i /m o ż e  być traktow any rów­
nież jako  wpływ pola  zew nętrznego/.

-  wpływ zm ian re lu k tan c ji obwodu m agne­
tycznego;

c /  Wpływ zm ian tem peratu ry ;
d/ Wpływ w ib rac ji i  udarów ;
e /  Wpływ prom ieniow ania rad iacy jn e g o  i inne.

Sztuczne sta rze n ie  ź  regu ły  p o lega  na przy  
sp ieszen iu  dzia łan ia  pow yższych wpływów 
/zw ykle z w yjątkiem  punktu e / .  J a k  wynika z 
£ 5 ] zm iany struk turalne  w norm alnych tem - 

.p eratu rach  p racy  m agnesów  / - 2 0 °C  do + 5 0 °C / 
s ą  znikom e. S tarzen ie  struk turalne  m oże być 
p rzy sp ie szo n e  p rz e z  wygi‘zew anie m agnesów  
p rz ez  k ilk an aśc ie  godzin w tem p era tu rze  100 
-  200 C, co powinno być dokonane w faz ie  
sztucznego s ta rze n ia .

S to su jąc  m etodę porów naw czą należy  badać 
wpływ zabiegów  starzeniow ych  wymienionych 
w punktach b -  d na s ta ło ść  indukcji m agne­
tycznej B .

Wygodnie je s t  tak dobrać z a k re s  wpływów
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Zakłócających , aby sym ulow ały one yf p rz y -  I 
bliżen iu  norm alną p ra c ę  m agnesu  w warunkąch 
przem ysłow ych .

2. Wpływ p aram etrów  powodujących 
zm iany indukcji m agnetycznej 
m agn esu  trw ałego

2 .1 . Wpływ te m g e ra tu r^

O bszern e wyniki badań wpływu , tem p eratu ry  
zam ieszczo n e  s ą  m iędzy innym i w p racach  [ę j
i  f e ] . ,

P r z y  podgrzew aniu m agn esu  p o jaw ia ją  ei< :̂ 
3 ro d za je  zm ian, pow odujące zm ianę indukcji 
m agn etyczn ej: <
ą /  Zm iany m etalu rg iczn e  /  stru k turaln e/,k tóre  
p o z o sta ją  nawet w przypadku p rzem agn eso - 
w ania; >'
b /  N ieodw racalne zm iany m agn ety zacji, k tóre 
p o z o sta ją  po pow rocie do tem p eratu ry  poko­
jow ej; <
c /  O dw racalne zm iany m agn ety zac ji, k tóre 
zn ika ją  p rzy  pow rocie w arto śc i tem p eratu ­
ry  do pokojow ej, bez k o n ieczn ości p rz em a - 
gnesow ania.

Zm iany m etalu rg iczn e  p rz e ja w ia ją  s ię  do­
p ie ro  w w yższych tem p eratu rach : wg 3 -¡rzę­
du 100 ~ 2 0 0 °C , z a ś  wg [5 ] -  pow yżej 550 C, 
w ięc p rak ty czn ie  w z a k re sa c h  tem p eratu r, w 
których m oże pracow ać przetw orn ik  /d o  +50 C/ 
m ożna ich nie b ra ć  pod uw agę.

Wyniki badań m agnesów  typu ALKO  - m ax 
III /A l  7, 8%, 13, 5%, Co 25% Cu 3%, Nb 0,11^
zam ieszczo n e  w £6 ]  w ykazują; że charaktpif 
zm ian odw racalnych i w ie lk ośc i zm ian nieod­
w racalnych  zależy  n ie  tylko od rodza ju  m a­
te r ia łu  z jak iego  zo sta ły  wykonane, a le  także 
w znacznym  stopniu od stosunku w ym iarów  dłu* 
g o śc i śred n icy  / L / D / .  Z am ieszczo n e  w [ ^ w y ­
nik i dotyczą badań m agnesów  o k sz ta łc ie  e lip ­
soidy .

Stw ierdzono, że gdy m agn esy  s ą  m agn eso­
wane pow yżej punktu /B H /  m ax, to znaczy po­
w yżej punktu o m ak sy m aln ej en erg ii wytwa­
rzan e j p rz e z  m agn es - Zmiany m agn ety zac ji są  
całkow icie  odw racalne, s ą  one jednąk dość 
znaczne: w z a k re s ie  tem p eratu r -60 h +60 C 
gonad 2, 5% / r y s .  2/

R y s. 3 i  4 ilu s tru ją  p rzeb ieg  zm ian  m ag ­
n ety zac ji p rzy  cyklicznych zm ianach te m p era ­
tu ry  -60  )■ +60 C dla 2 wybranych stosunków 
długości do śred n icy . Krzyw e " a "  dotyczą 
badań m agnesu w pełni nam agnesow anego, 
krzyw e "b "  - przypadku, kiedy nam agnesow a­
nie zredukowano o 5% polem  zm iennym .

J e ś l i  chodzi o wpływ tem p era tu r w yższych , 
to w szy scy  autorzy  s ą  zgodni co do faktu, że 
w ygrzew anie m agnesu W tych tem peratu rach  
powoduje w yraźne zm iany n ieodw racalne. Wy­
grzew anie takie  wpływa jednak bardzo  siln ie  
s tab iliz u jąco  na w łasn ośc i m agnetyczne m a­
te ria łu  i we w s zystkich  procedu rach  s t a r z e ­
niowych je s t  z regu ły  stosow ane. Co do w iel­
k o śc i stosow anych tem p eratu r o raz  czasów  
w ygrzew ania nie m a pełnej zgodności danych. 
P rz e g lą d  stosow anych sposobów  zam ieszczon y  
je s t  w [3  ] .

Ź. 2. Wpływ pól m agnetycznych

2. 2.1. Wpływ rozm agn esow an ia zmiennym p o ­

lem

R ozm agnesow anie zm iennym  polem  m a istotny 
wpływ na w łasn ośc i m agnetyczne i je r t  obok 
łzw. "od p u szczen ia  term iczn ego " pow szechnie 
stosow ane w procedurach  starzeniow ych. Ju ż  P. 
C u rie  w 1897 r .s tw ie rd z ił  celow ość czę śc io w e­
go odm agnesow ania m agnesów  jako skutecznego 
zabiegu starzen iow ego. Krzyw e na ry s . 3 i 4

!
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ilu s tru ją  w yraźnie stab ilizu jący  wpływ, zm ien ­
nego p o la  m agnetycznego.

Ja k  p o d a ją  [ 4 , ]  [3 ]  na podstaw ie in ­
nych p ra c  po le  zm ienne o cz ę sto tliw o śc i 50 Hz 
szc zeg ó ln ie  n adaje  s ię  do rozm agnesow yw ania 
m agn esów  trw ałych , Z badań H adfielda cytow a­
nych w [4  3; o ra z  z p r a c  wym ienionych w£ 3 J  
wynika, że  n a leży  p o le  zm ienne zredukow ać do 
z e ra  w c z a s ie  kilku cyk li zm ian pola , bądź 
p rz e z  red u k c ję  pr.ądu w 'cew ce w zbu dzające j p o ­
le  zm ienne, bądź też  p rz e z  w yciągn ięcie  m a ­
gnesu z p o la  cew ki.

Wpływ p o la  p ro sto p ad łego  do o s i  m agn e­
ty czn ej m agn esu  je s t  s ła b sz y  n iż  p o la  rów no­
leg łe g o .

isto tn y  wpływ na s tr a ty  m ag n e ty zac ji. Odrywa­
nie w kierunku prostop ad łym  do płas-zczj-zny 
płyty d a je  efekt około 5 - 7  ra z y  s ła b sz y  niż 
odryw anie p osu w iste , rów noległe do płyty, 
k tó re  d a je  wpływ odpow iadający w przybliżeniu 
zasto sow an iu  p o la  o natężen iu  150 - 200 Oe.

2, 2. 3. Z m ian ą re lu k tan c ji m agn etycznej obwo 
do

W cytow anej poprzedn io l ite ra tu rz e  s tw ie r­
dzono rów nież, że zm ian a re lu k tan c ji m agn e­
ty czn ej obwodu m agnetycznego,  ̂ z k tórym  
w sp ó łp racu je  m ag n es trw ały , wpływa na zm ia
nę w ła sn o śc i m agn etyczn ej. D z ie je  s ię  to na 
ogół p rz e z  zm ian ę ro zm iarów  szc z e lin y  lub 
p r z e z  zm ianę efektyw nej p rz e n ik a ln o śc i m ag-

Rys. S

2. 2. 2. Wpływ kontaktu z c ia ła m i fe r ro m a g n e ­

tycznym i

Wpływ kontaktu z fe rro m agn ety k am i je s t  c z ę ­
sto  niedoceniany, m oże być on jed n ak  bardzo  
istotny d la  zm ian  w ła sn o śc i m agnetycznych m a ­
gnesu trw ałego . Wpływ ten m oże być p o tra ­
ktowany ja k  wpływ pól zew nętrznych, gdyż w 
is to c ie  je s t  to dem agnetyzu jący  wpływ w ła s­
nego p o la  m agn esu .

M c C a ig  [7 .]  badał wpływ kontaktu z f e r ­
rom agn ety kam i. B ad an ia  te  s ą  skrótow o op i­
san e  w [ 4 ] . P o lega ły  one na odrywaniu 
sz tab k i m agn esu , położonej ja k  na r y s .  6 na 
p ły c ie  ferrom agn etyk u . B ad an ia  te  w ykazały; 
że sp o sób  odryw ania m agn esu  od płyty m a

R y * .  8

netycznyćh obwodu, Z auw ażalne zm iany w y stę­
p u ją  zazw yczaj wtedy, gdy m agn es p ra c u je  
w w arunkach siln ego  stru m ie n ia  m agn ety cz­
nego.

2. 2. 4 , Wpływ kontaktu z innym i m ag n esam i

Wpływ kontaktu z innym i m ag n e sam i je s t  po 
p ro stu  wpływem obcego pola, jedn ak  ze w zglę­
du na s iln e  na ogół i niekontrolow ane d z ia ła ­
nie rozm agn eso w u jące  / ja k  wynika z p r z e g lą ­
du lite ra tu ry  [3  J /n ie  je s t  stosow any jako z a ­
b ieg  sztu czn ego  s ta rz e n ia . J a k  stw ie rd z ił A. 
T y r r e l  [  8] , z a sa d ą  powinno być, że m agn es 
w ystarzon y, dotlm fęty"pf z e z - inny m agn es p o ­
winien być"pow tSrnfe nam agnesow any I _§ta-^ 
rżon y ”  Wynika stą d  bard zo  w ażny w niosek 
p rak ty czn y , że tra n sp o r t  i m agazynow anie po­
praw nie w ystarzonych  m agnesów  powinno s ię  
odbywać oddzieln ie .

2. 3. Wpływ w ib rac ji i  udarów

Wpływ w strząsó w  i udarów  m echanicznych  na 
w ła sn o śc i m agnesów  trw ałych  był od dawna 
znany. J e s t  to wpływ na ty le  isto tn y , że s to so ­
wany bywa jak o  n orm alny zabi e g  p rz y  s t a r z e ­
niu m agn esów . W edług danych zaw artych  w 
£ 3 j A. Ł ap iń sk i uzysk iw ał s ta b i liz a c ję  w ła s­
n o śc i m agnetycznych  p o  ok. 25-krotnym  z rz u ­
ceniu m agn esów  z w y sok o śc i 2 m na p łytę  s o s ­
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nową, notując spadek stru m ien ia  w gran icach  
3 - 8%. Podobnie obserw uje  s ię  wpływ w ib ra­
c ji  wg wspomnianych wyników badań A .Łapiń- 
sk iego  zam ieszczon ych  w [ 3 ]  .

i Wpływ ten za leży  od:
- am plitudy w ib rac ji /badano od 1 - 4 m m /,
- czasu  trw ania w ib rac ji /badano od 5 - 120 
m in ./

N atom iast p rzy  c z a s ie  trw an ia w ib rac ji 15 
m in, i am plitudzie  4 m m  w z a k re s ie  30 - 
50Hz stw ierd za  s ię  s ła b ą  za leżn o ść  od czę sto  
tliw ości.

3. P rz y sp ie sz o n a  m etoda badania m agnesów

A . M itkiew icz w [9J proponuje p rz y sp ie ­
szo n ą m etodę prognozow ania w łasn o śc i m ag ­
netycznych m agnesów  trw ałych , b azu jąc  na 
z a le ż n o śc i:

A B = ^ l gJ _  i%/

gdzie-

A B - procentow a zm ian a indukcji m agn e­
su

V - w spółczynnik n ie stab iln o śc i w c z a -  
(/ s ie

t  - c z a s

tj, - pewna s ta ła  czasow a

Na za le żn o ść  tę  pow ołują s ię  rów nież inni 
autorzy  np. w spom niany w [3  ]  I. K roen e- 
b e rg . Z a leżn o ść  ta  z o s ta ła  podobno udowod­
niona teorety czn ie  p rz e z  N eela .

Jed n ak  fo rm a  w zoru w sk azu je , że je s t  to 
w zór aproksym acyjny , a  n ie  fizykalny Wys ta r  
czy  podstaw ić w arto ść  t = O /.

B a z u jąc  na pow yższej z a le ż n o śc i A. M it­
kiew icz proponuje badać zm iany indukcji w 
o k re s ie  kilku godzin po nam agnesow aniu i na 
podstaw ie porów nania dla różnych m agnesów  
tych szy b k o śc i zm ian ocen iać zm iany indukcji 
w długich odcinkach czasow ych . O kazuje s ię  
jednak, że w iele danych pom iarow ych nie p o­
tw ierdza  z a le ż n o śc i zm ian indukcji od lo g a-  
rytm u z c z a su . N a p rzy k ład  na r y s .  1 widać 
w yraźnie, że p rz eb ie g  " a "  w ykazujący w p o­
czątkow ym  o k re s ie  w oln ie jsze  zm iany induk­
c j i  - nie m a tendencji do s ta b iliz a c ji  w p ó ź­
n ie jszy m  o k re s ie ; z a ś  krzyw a "b "  po ok. 400 
dniach w ykazuje dość  dobrą stab iln o ść  induk­
c ji , m im o że w początkow ym  o k re s ie  zm iany 
były szy bk ie . W ykres na r y s .  1 pochodzi z 
p ra c  Webba cytowanych w W *  W związku z 
pow yższym  m etodę proponow aną p rz e z  A . M it 
k iew icza  m ożna uznać za  n iedostateczn ie  
udokumentowaną.

4. B adan ia m agnesów  dla Zakładów 
Autom atyki P rzem y słow ej "M e ra-  
ZA P" w O strow ie Wlkp.

B adan ia prow adzono dla kompletnych kub­
kowych obwodów m agnetycznych im portow a­
nych i krajow ych? P o m iary  indukcji m agne­
tycznej wykonywano 2 m etodam i, w, z a le ż ­
n o śc i od w ym aganej czu ło śc i i dokładności 
pom iaru :
a /  m iern ik iem  halotronowym  pola  m agne­
tycznego typu M agnetfeld -  M e ssg e rä t  firm y 
S ie m e n s
b/ m etodą różnicow ą b a listy czn ą  /sc h e m at
układu pom iarow ego do te j m etody pokazano na 
r y s . 7/

Rys. 7

Cewkę pom iarow ą C um ieszczon o  w sz c z e  
lin ie  badanego m agn esu . P o  u sta len iu  s ię
w sk azan ia  galw anom etru ba listy czn ego  w sp o ­
sób skokowy wyprowadzano cew kę z pola
m agnesu i odczytywano am plitudę p ierw szego  
odchylenia w skazów ki św ietlnej galw anom etru. 
W artości oporników dzieln ika dobierano w taki 
sp o só b , aby uzyskać duże w ychylenie.

C zu łość  układu określon o  na podstaw ie 
w skazań  galw anom etru balistyczn ego  po komu 
ta c ji prądu w uzw ojeniu pierw otnym  w zorca 
indukcyjności w zajem nej M. N atężen ie  prądu 
badano, m ie rzą c  spadek n ap ięc ia  na oporniku 
norm alnym  R „  kom pen satorem  la b o ra to ry j­
nym prądu sta łe g o  k la sy  0, 05. C zu ło ść  układu 
w yznaczano po każdym  p o m iarze  indukcji w 
szc z e lin ie  m agn esu .

Celem  pom iarów  było w yznaczenie w zględ­
nych zm ian indukcji spowodowanych odpowied­
nim i oddziaływ aniam i czynników zewnętrznych* 
a nie w yznaczenie bezw zględnych w arto śc i 
indukcji. W skazanie galw anom etru b a lis ty c z ­
nego w om awianym  układzie  je s t  p ro p o rc jo ­
nalne do indukcji badanego m agnesu . W zw iąz-
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"ToTz tym m ożna było z a sto so w ać  w zorce  induk 
cy jn o śc i w zajem nej o n ieo k reślo n e j w arto śc i. 
W zględne zm iany am plitud p ierw szy ch  wychy­
leń  galw anom etru były w ięc równe względnym  
zm ianom  indukcji.

Z astosow an a m etoda badaw cza pozw alała  
m ie rzy ć  zm iany indukcji z dok ładn ością  0,1%.

4 ,1 , B ad an ia  rozk ład u indukcji w szc z e lin ie

m agnesów

B ad an ia  te  wykonano w celu stw ie rd zen ia  n ie- 
cen try czn o śc i zm ontow ania nabiegunników.

N ierów n om ierność rozk ładu  indukcji 
sz c z e lin ie  w yznaczono wg w zoru:

w

<r,N

B - B .  .im ax  im m

im ax

100% .

gdzie ;
B . - indukcja m ak sy m aln a  w s z c z e l i  —im ax . Jm e
B . . - indukcja m in im aln a w sz c z e lin iermm

W arto śc i m ak sy m aln e <5"" dla badanych 
m agnesów  w ynosiły odpowiednio:
- dla m agnesów  krajow ych  - 4, 04%
- dla m agnesów  im portow anych - 3, 95%

4. 2, B ad an ia  znuan  n ieodw racalnych  na skutek 
cyklicznych  zm ian tem p eratu ry  w p o łą c z e ­
niu z p o m ia ra m i zm ian w c z a s ie

B ad an ia  przeprow adzono w o k re s ie  3 m ie s ią c z -  
nym p rz y  tygodniowym  cyklu zm ian o n astęp u -, 
ją cy m  p rzeb iegu :

P ie rw sz y  dzień grzan ie  m agnesów  p rz e z  
8 godzin w tem p era tu rze  +50 C,

D ru gi dzień - ch łodzenie m agnesów  
p rz e z  8 godzin w te m p era tu rze  -10 C,

S zó sty  dzień - p om iary  indpkcji w s z c z e  
lin ie .

Do zadaw ania zm ian  tem p era tu ry  w ykorzy­
stano kom orę k lim aty zacy jn ą  typu F eu tron . 
Indukcję m ierzon o w punkcie m ak sy m aln e j 
indukcji o ra z  w punkcie pow stałym  p rz e z  obrót 
sondy- o kąt JT od punktu o w arto śc i indukcji 
m ak sy m aln ej.

W całym  o k re s ie  trw an ia  badań  nie zaob­
serw ow ano widocznych różn ic  w zm ianach  in­
dukcji m agnesów  krajow ych  o ra z  im portow a­
nych.

4, 3. B ad an ia  wpływu zm iany tem p era tu ry  na 
w arto ść  in dukcji

M agn esy  u m ieszczon o  w kom orze  k lim aty za- 
cy jn ej i  u sta lon o  tem p era tu rę  w nętrza
T = +50 C. P o  upływ ie 2 h / c z a s  potrzebny
na u sta len ie  s ię  tem p era tu ry  w m ag n esach / 
m ierzon o w arto śc i indukcji poszczegó ln ych  
m agn esów . W podobny sp o só b m ierzon o indu- 
k c ję  w tem p era tu rach  -20  C o ra z  +20 °C .

B łędy dodatkowe od zm ian tem p eratu ry  wy­
znaczono w edług w zoru:

B
f  -  1
ÓT ~  f

+50 B
-2 0

'  100%

-20

B łąd  dodatkowy od zm ian tem p eratu ry  je s t  
w przyb liżen iu  t a k i  sam  dla m agnesów  k r a jo ­
wych i importrunanychfW ynosi śred n io  około 
1 %/;'1 0 °C .

4. 4. B ad an ia  wpływu w ib rac ji

B adane m agn esy  u m ie szczan o  kolejno na
w st r z ą s a r c e  lab o ra to ry jn e j i poddawano w ib ra­
c jom  o am plitudzie  3 m m  i c z ę sto tliw o śc i 50Hz 
/p rz y sp ie sz e n ie  ok. 30g/ w c z a s ie  10 m inut. 
O trzym ane wyniki p o zw ala ją  s tw ie rd z ić , że w i- 
o ra c je  o podanych p aram e trach  nie m a ją  w i­
docznego wpływu na zm iany indukcji w s z c z e ­
linach  m agnesów  obu grup /  zm iany poniżej 
0 ,1% /.

4. 5. B ad an ia  wpływu rozm agn eso w an ia  zm ien ­
nym polem

W szc ze lin y  badanych m agnesów  wprowadzono 
cewkę C ^ , zam ykano p rze łączn ik  p, po czym  
opu szczan o  c ię ż a r  G. Powodowało to szybk ie  
w prow adzenie cewki z pola badanego m agn esu  
/ r y s .  8/

P a ra m e try  układu dobrano tak , aby c z a s  
w yprow adzenia cewki z p o la  m agn esu  odpo­
w iadał c z te re m  ok resom  zm ian  prądu  płyną­
cego  p rz e z  cew kę C R. Cew ka p om iarow a p o ­
s ia d a ła  264 zw oje, płynący p rz ez  n ią  p rąd  
200 mA, n atężen ie  p o la  w środku cew ki wyno­
siło  60 Oe. R ozm agnesow anie w ynosiło ś r e d ­

nio 0, 66% d la  m agnesów  krajow ych , a 0, 63% 
dla m agnesów  im portow anych.

4. 6, Inne wpływy

B adan o rów nież wpływ kontaktu z c ia ła m i f e r ­
rom agn etyczn ym i p rz e z  5-krotne odryw anie 
fnagnesów  od płyty z m iękkiego  ż e la z a  orazj
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wpływ udarów  przez-dw ukrotne zrzucen ie  m ag ­
nesów na płytę teksto litow ą z w ysokości lm . 
Zm iany indukcji p rzy  pow yższych badaniach by­
ły  m n ie jsze  od dokładności zastosow an ej m eto­
dy pom iarow ej /O ,1%/.

4, 7. B adan ia  ch arak terystyk  przetw orników  z 
m agn esam i krajow ym i i im portow anym i

Przeprow adzono porów naw cze badania m agne­
sów w przetw ornikach  o ch arak tery sty ce  s ta ­
tycznej p ierw iastkow ej i lin iow ej. W p r z e ­
tw ornikach o ch arak te ry sty ce  p ierw iastkow ej 
badano jedynie ch arak tery sty k i dynam iczne /n a -  
gnes p racu je  w tym przetw orniku w c h a ra k ­
te rz e  tłu m ik a/.

Na m aszy n ie  analogow ej zbadano rów nież 
dopuszczalny ze względu na p rzeb ieg i p r z e j­
ściow e przetw orn ika ro z rzu t indukcji m agne­
sów trw ałych . P rz e b ie g i dynam iczne w p r z e ­

tw o rn ik ach  z m agn esem  krajow ym  m ie sz c z ą  
s ię  w gran icach  określonych  w warunkach tech ­
nicznych dla badanego u rząd zen ia . D la Zapew­
nienia popraw nej dynam iki in du kcja  | m a g ­
nesu powinna zaw ierać  s ię  w gran icach  
4400 - 5400 G s.

W przetw ornikach  o ch arak te ry sty ce  lin io­
w ej ro la  m agnesów  je s t  znacznie b a rd z ie j i s to ­
tna, gdyż m a ją  one bezp ośred n i wpływ na k la sę  
dokładności. Z tego względu przebadano p r z e ­
twornik typu T g  10WT30 produkcji Zakładów 
Autom atyki P rzem y sło w e j "M e ra -Z A P " w O s­
trow ie Wlkp. wg m etodyki badań opracow an ej 
w in sty tucie  A utom atyki P rzem y sło w e j i P o ­
m iarów  P o litechnik i Ś lą sk ie j i podanej wj"10 
N ie w nikając w szc zeg ó ły  dość obszern ych  b a ­
dali stw ierd z ić  należy , że błędy przetw orn ika 
z m agn esem  im portow anym  i krajow ym  s ą  t e ­
go sam ego  rzędu .
L i t e r a t u r a

/n ie  publikow ane/ Gliw ice 1970
21 N orm a branżow a Hutnictwa Ż e laza  i S ta li 

BN - 65/0678 - 01. M agnes> trw ałe  odlew­
ne

[ 3] TUSZYŃSKI J .  - O pracow anie m etod mag 
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tycznych z m agn esam i trw ałym i do dokład 
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1962 r . /n ie  publikow ane/

T 4] GOULD J .E .  -  P erm an en t M agnet. S tab i­
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1958 r .

[ 5] C LEG G  A. G. ; M c. C aig  M. - The high 
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A p ril 1955
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d ie s , " J .  Sea  In stru m en ts" 33 1956 p.311

[ 8]  T Y R R E L  A J - The p erform an ce  and s t a ­
b ility  od perm anent m agn ets J .  B r it . " IR E "  
10, 1950,strl82  - 191

[9 ]  M ITKIEW ICZ A. W. - U skoriennyj m etod 
isp itan ija  postojannych m agnitow  na s ta -  
b iln o st’ po w riem ien i i n iekotory je r ie -  
zultaty jewo p rim ien ien ija . M ateriały  
K on feren cji: A w tom aticz iesk jj kontrol 
i m ietody e lek ticz ie sk ich  izm ie rie n ij. 
N ow osybirsk  1967 r .
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m g r  inż. RY SZA RD  JACKO W ICZ 
Z jedn oczen ie  "M e r a "  

NOWE ZASADY D ZIA ŁA LN O ŚC I G O SPO D A R C Z E J 

Z JE D N O C Z E N IA  "M E R A " 

/a r ty k u ł w stępny/

D otychczasow y sy stem  planow ania i z a r z ą ­
dzan ia, m im o pewnego r o z sz e r z e n i a sa m o ­
d z ie ln o śc i zjednoczeń  i p rz e d s ię b io rstw  p r z e ­
m ysłow ych p o lega  w d a lszy m  ciągu  na u s ta la ­
niu rocznych  w ie lk o śc i zadań i środków  do ich 
wykonania o raz  n orm  i lim itów , k tóre  n ie d z ia ­
ł a ją  d osta teczn ie  s iln ie  na popraw ę efektyw ­
n o śc i gospodarow ania .

Uchw ała VI Z jazd u  P a r t i i  n adała  te j p ro b le ­
m atyce  szc zeg ó ln e  zn aczen ie  i spow odow ała 
ro zp o częc ie  p ra c  nad opracow aniem  i w pro­
w adzeniem  w życie  kom pleksow ych zm ian  w 
planowaniu i zarząd zan iu  go sp od ark ą  n arod o­
w ą. K o m isje  pow ołane na szczeb lu  Rządu wyty­
czyły  k ierunki tych zm ian . Z asad y  te  będą 
wprow adzone w o rg an izac jach  gosp od arczy ch  
sp ełn ia jący ch  ro lę  jedn ostek  in ic ju jących . 
Do tych jed n ostek  zo sta ło  za liczon e  Z jed n o cze­
nie P rz e m y słu  A utom atyki i A p aratu ry  P o m ia ­
row ej "M e r a " , gdyż:
- ch arak tery zu je  s ię  zam k n iętą  s tru k tu rą  o r g a ­
n izacy jn ą, z a w ie ra ją c ą  w sob ie  p o ten c ja ł nau­
kow o-badaw czy, produkcyjny i handlowy;
-  ch arak tery zu je  s ię  stosunkow o dobrym  p o ­
ziom em  organ izacy jn o-tech n iczn ym  p rz e d ­
się b io rstw  i praw idłow ym i w ynikam i ekono­
m icznym i;
- p o s ia d a  sprecyzow any długofalow y p ro g ram  
rozwoju,1
- dysponuje odpow iednim i k ad ram i tech n icz­
no-ekonom icznym i i k ierow n iczym i.

Z jednoczen ie  "M e r a "  d z ia łać  będzie  wg no­
wych z a sa d  jak o  W ielka O rg an izac ja  G ospo­
d a rc z a  /W O G /. W łaśnie WOG odgryw ać będzie  
c o raz  to w ięk szą  ro lę  w sy ste m ie  gosp od ark i 
narodow ej. Z punktu w idzenia postępu tech ­
nicznego /  głównie: n ow oczesn ości p rod u k cji
i obniżki kosztów / p o szczegó ln e  p r z e d s ię ­
b io rstw a  s ą  o rgan am i zbyt słab y m i, aby m og­
ły dysponow ać niezbędnym i śro d k am i na r o z ­
wój bazy naukow o-badaw czej, p ra c  badaw ­
czych i w drożeniow ych.

Na podstaw ie an alizy  stru k tu ry  p rzem y słu  
zary so w ały  s ię  dwa ro d z a je  rozw iązań . P ie rw ­
szy  to w ielka o rg a n iz ac ja , m a ją c a  ch arak te r  
p rz e d s ię b io rstw a , g ru p u jąca  zakłady wytwa­
r z a ją c e  podobne ■wyroby, w k tó re j w sze lk ie  
podstaw ow e d ecy z je  ekonom iczne podejm ow ane 
będą na szczeb lu  te j o rg a n iz a c ji . D rugi rod za j 
to w ielka o rg a n iz a c ja  g o sp o d arcza , będąca
zgrupow aniem  p rz e d s ię b io rs tw , w y tw arza ją­
cych zróżn icow ane wyroby finalne, podzespo ły  
lub d e ta le . W te j w ielk ie j o rg a n iz a c ji  stop ień  
scen tra lizo w an ia  d ecy z ji m u si być z ró ż n ico w a­
ny, jak  rów nież zróżn icow ane m u sz ą  być u p ra ­
wnienia p rz e d s ię b io rs tw .

Z arząd zan ie  w ielkim i o rg a n iz ac ja m i go sp o ­
d arczy m i p rzy  pom ocy instrum entów  ekono­
m icznych w ym aga jed n o cześn ie  nowych kryte'- 
riów oceny d z ia ła ln o śc i tych jed n ostek . O cena 
będzie  p o leg a ła  m . in. na an a liz ie  stopn ia  r e a ­
l iz a c j i  podstaw ow ych celów  sp o łeczn o -go sp o  —



darczych  i rzeczy w isteg o  postępu ekono­
m icznego .

Rów nolegle z p rz e jśc ie m  sze re g u  o r g a ­
n iz a c ji na nowe za sad y  gospodarow ania w ejdą 
w ży c ie  nowe in strum en ty  i m etody c e n tra ln e ­
go kierow ania, k tóre  dotyczyć będą dźwigni 
i  instrum entów  ekonom icznych. I tak  w z a ­
k r e s ie  planow ania W ielka O rg an izac ja  G ospo­
d a rc z a  będ zie  op ierać  sw o ją  d z ia ła ln o ść  na 
w łasnych planach  i w łasnym  poznaniu celów 
ekonom icznych i społecznych . Jed n o stk i n ad­
rzędn e /w  tym  przypadku m in is te rstw a / c z u ­
wać będą nad tym , aby m iędzy narodow ym  p la ­
nem gosp od arczy m  a p lan am i i faktyczną 
d z ia ła ln o śc ią  o rg a n iz a c ji gospodarczych  był 
zapewniony zgodny kierunek  d z ia łan ia  i  p r z e ­
strz eg a n e  były in te re sy  ogólnospołeczne.

Rys. 1. Ramowy schem at powiązań w układzie Zjedno­
czenia WOG

R ola  in w estycji w r e a l iz a c ji  celów sp o łecz­
n o-go sp o d arczy ch  i zm ianach  strukturalnych  
gosp od ark i w ym aga podporządkow ania d z ia ­
ła ln o śc i inw estycyjnej ogólnokrajow em u p la ­
nowaniu. Z d ru g ie j stron y  d z ia ła ln o ść  inwe- 
stycy jn a  od zw ierc ied lać  powinna potrzeby 
społeczn o-ekon om iczne.

W WOG ro zró żn iać  s ię  będzie  trzy  ro d za je  
finansow ania in w estycji: kredytow e, fundu­
szow e i dotowane.

W dziedzin ie  handlu zagran iczn ego  p r z e ­
w iduje s ię  d a ls z e  doskonalen ie p ra c y  i r o z ­
sz e rz e n ie  m ożliw ości konsultow ania WOG we 
w szystk ich  spraw ach  dotyczących m iędzypań ­
stw ow ych umów o w spó łpracy  i w ym ianie 
tow arow ej. U elastyczn ion a zo stan ie  rów nież 
polityka w z a k re s ie  im portu.

P ła c e  będą w WOG w ykorzystyw ane jako 
jedn a z n a jp otężn ie jszy ch  dźwigni ekonom icz­
nych, z uw zględnieniem  oczy w iśc ie  zachow a­
n ia  równowagi go sp o d arcze j. D latego też no­
we rozw iązan ia  w te j dziedzin ie  p o leg a ją  na 
u zależn ien iu  p łac  od wyników ekonom icznych 
o rg a n iz ac ji g o sp o d arcz e j. P rz y  zw iększonym  za 
k r e s ie  sam o d z ie ln o śc i u m ie ję tn e  posługiw anie 
s ię  tym  irfstrum entem  powinno wyzwolić in ic ja ­
tywę ra c jo n a ln o śc i gospodarow ania, a  w końco­
wym wyniku p rzyczyn ić  s ię  do podnoszenia 
efektyw ności gospodarow ania.

Zm iany dotyczące  zagadnień  planow ania, 
p łac , in w estycji i handlu zagran iczn ego , jak  
rów nież ro z sz e rz e n ia  upraw nień WOG m u szą  
spowodować zm iany o rgan izacy jn e  w z a r z ą ­
dach, cen tra lach  jednostek , k tóre  p rz e jd ą  na 
nowy sy stem  ekonom iczno-finansow y. Z ad a­
niem  zarządu  je s t  stw orzenie  siln ego  i wew­
n ętrzn ie  zintegrow anego organ izm u go sp o ­
d arczeg o , zdolnego do prow adzen ia d z ia ła l­
n o śc i go sp o d arcze j o pełnym  cyklu produkcy j­
nym, z uw zględnieniem :

- w fa z ie  d z ia ła ln o śc i przedprodukcyjnej - 
prognozow ania, m arketingu , program ow an ia 
rozw oju bran ż i wyrobów, prow adzen ia p e łn e­
go cyklu p ra c  badaw czych, rozw ojow ych i 
w drożeniowych, o rg an iz ac ji produ kcji i z a r z ą ­
dzania z zastosow an iem  now oczesnych technik:

- w fa z ie  d z ia ła ln o śc i produkcy jnej -w ytwa­
rzan ia  wyrobów, podnoszen ia ja k o śc i i obniżki 
kosztów  produkcyjnych;

- w fa z ie  d z ia ła ln o śc i poprodukcyjnej - o r g a ­
n iz a c ji zbytu krajow ego i eksportu , dostaw  
c z ę śc i  zam iennych, obsługi serw iso w e j;

- zapew nienia rozw oju bran ż, podnoszenia 
k w alifik ac ji kadr, organ izow ania p ro cesu  in ­
w estycyjnego w sposób  zapew niający  s k r a c a ­
nie cykli inw estow ania i term inow e dochodze­
nie do projektow anych zdolności p rod u kcy j­
nych.

W szy stk ie  w yżej zasygn alizow an e z m ia ­
ny m odelow e powinny stw orzyć optym alne warun 
ki do r e a l iz a c ji  w szystk ich  jedn ostek  w chodzą­
cych w sk ład  WOG, a zatem  p rzy n ie ść  powin­
ny konkretne k o rz y śc i go sp od arce  narodow ej.



m g r  inż. S T E F A N  SK R Ę T A

E L E M E N T Y  SY ST E M A T Y C Z N E G O  PLANOW ANIA 

RO ZW O JU W Y R O B 0W *

1, Skutki braku  sy stem aty czn ego  
planow ania rozw oju wyrobów

Wyniki produkcy jno-ekonom iczne sze re g u  
p rz e d s ię b io rs tw  w ostatn ich  latach  w ykazyw a­
ły n iek orzy stn e  z jaw isk a  i tendencje, z w ła sz ­
c z a  w odn iesien iu  do:
- stopn ia  za sp o k o jen ia  p o trzeb  społecznych  na 
n iektóre  ro d z a je  asortym entów  /n p . artykuły 
pow szechnego u ży tk u /;
- n ow oczesn ości i ja k o śc i  produkow anych wy­
robów;
- ro zm iarów  eksportu  i je g o  kierunków;
- w ykorzystan ia  lic e n c ji .

Ź ró d ła  tych  z jaw isk  i ten d en c ji le ż ą  
g en eraln ie  b io rą c  - w n iew łaściw ych  m etodadv 
k ierow an ia  rozw ojem  naukowo - technicznym . 
C h arak tery sty czn y m i, b ezp o śred n im i o b ja ­
w am i tego  stanu s ą :

a . Spóźnione - w stosunku do zap o trze b o ­
w ania - rozpoczyn an ie  p ra c  badaw czych  i p r o ­
jektow ych nad nowym i lub m odernizow anym i 
w yrobam i. W obec zbyt długich cyk li p rz y g o ­
tow ania i  u ru ch am ian ia  p rod u k cji, n astęp u je  
późne w e jśc ie  na rynki, a tym  sam ym  u tra ta  
w alorów  kon kuren cy jn ości, z w ła sz c z a  na ryn ­
kach zagran iczn ych ,

b . D ługie cykle  p rzygotow ania i u ru ch a­
m ian ia  p rod u k cji wyrobów, sk r a c a ją c e  o k re s  
ich żyw otności m o ra ln e j /n o w o c ze sn o śc i/  i 
produ kcy jn ej, a  tym  sam y m  zan iżan ie  sk a li 
p rod u k cji o ra z  efektów ekonom icznych.

c . N iedostosow an ie  rozw iązań  kon struk- 
cyjnych wyrobów do rzeczy w isty ch  p o trzeb  i 
w ym agań użytkowników, pow odujące bardzo  
pow ażne zm n ie jszan ie  sza n s  eskportow ych.

To sam o  dotyczy wyrobów produkowanych na 
rynek krajow y.

.. ‘ d. Duży u d ział wyrobów m odernizow anych 
tylko pozorn ie , tzn . w odniesien iu  do ich m a r ­
ginesow ych funkcji.

e. W ydłużanie cyk li u ru ch am ian ia  produk­
c ji  licen cy jn e j o ra z  n iepodejm ow anie nad nim i 
w odpow iednim  c z a s ie  p ra c  m odern izacyjnych , 
co pow oduje szy bk ie  s ta rze n ie  s ię  lic e n c ji .

W ystępuje rów nież z jaw isk o  szybk iego  z a ­
nikania p rod u k cji nowo u ru ch am ian e j, np. już 
po 1 t  2 la tach . W konsekw encji efektyw ność 
ekonom iczna - w r e la c ji  poniesionych  n ak ła­
dów i c z a su  zużytego na przygotow anie - m u si 
być n iezn aczn a. C zę sto  cyk le  przygotow ania i 
u ru ch am ian ia  s ą  dwa ra z y  d łu ższe  niż ok resy  
żyw otności produkcy jnej w yrob ów **' .

W ymienione z jaw isk a  i ich konsekw encje pro 
dukcyjno-ekonom iczno s ą  w pow ażnej m ie rze  
n astępstw em  niew łaściw ych  m etod planow ania 
rozw oju tech n icznego p rz e d s ię b io rs tw , a p r z e ­
de w szy stk im  n ie istn ien ia  p rak ty czn ie  tak ich  
elem entów  planow ania, jak : perspektyw iczn e
badan ie zapotrzebow an ia na wyroby o ra z  p ro g ­
nozowanie rozw oju ko n stru kc ji i tech n ologii. 
P r z e z  w iele  la t  p referow an o w te o r ii i p ra k ­
ty ce  p lan isty czn e j tzw. rozw ój bran ż , nie b io ­
r ą c  jednak za  punkt w y jśc ia  rozw oju wyrobów, 
lec z  m ocy produkcyjnych.

W yelim inowanie p rzyczyn  tych z jaw isk  je s t  
obecnie jednym  z podstaw ow ych zadań z a p le ­
c z a  naukow o-technicznego. J e s t  to prob lem  
skom plikow any i trudny. P rzed staw io n e  n iże j 
p ro p o zy c je  n ależy  trak tow ać tylko jak o  z a sy g ­
n alizow an ie kierunków  jego  rozw iązan ia .

x f  A rtykuł je s t  kontynuacją s e r i i  d o ty czące j aktualnej prob lem atyk i o rg a n iz a c ji  d z ia ła ln o śc i 
tech n iczn o-rozw ojow ej p rz e d s ię b io r s tw  p rz em y słu  m aszynow ego, ro zp o czę te j p rz e z  au tora  w 

, n r  4 /122/ Biuletynu " M e r a " .  
xx/W  n iektórych  k ra ja c h  p rzy jm u je  s ię  z a sa d ę , że cykl p rzygotow ania i u ru ch am ian ia  p roduk­

c ji  n ie powinien p rz e k ra c z a ć  40% o k resu  żyw otności produkcy jnej w yrobu.
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2» Wyrób - wiodącym ogniwem w plano­
waniu rozw oju technicznego

P ro c e sy  rozw oju technicznego przem ysłu  i 
poszczególnych  p rzed się b io rstw  z aw iera ją  
w iele składników dających  s ię  w yodrębnić w 
sam oistn e  elem enty. Można w ięc mówić zu- 
pełnie oddzieln ie o p racach  naukowo- badaw ­
czych, o m ech an izac ji i au to m aty zac ji p ro c e ­
sów technologicznych i produkcyjnych, o p r z e d ­
sięw zięc iach  techn iczno-organizacyjnych , o 
n o rm a liz ac ji itd. M ożna też  m ów ić o rozw o­
ju w ogóle, np, o rozw oju bran ż. Jednak  ta ­
kie odrębne traktow anie poszczególn ych  sk ła ­
dników rozw oju technicznego nie prow adzi 
do celu n a jk ró tsz ą  drogą i p rzy  n a jn iższych  
nakładach . Z aw sze m oże s ię  zd arzy ć, że 
jeden lub grupa składników zostan ie  dobrze 
rozw inięta, le c z  b rak  pozostałych  un iem ożli­
w ia p rak ty czn ie  o s iąg n ięc ie  pełnych efek ­
tów. N ależy więc w ybrać w planowaniu takie 
ogniwo główne, którem u zo stan ą  podpo­
rządkow ane konsekwentnie -  a  nie w sposób  
przypadkow y -  w szy stk ie  n iezbędne sk ład n i­
ki. Ogniwem tym s ą  wyroby. P ro d u k c ja  wy­
robów je s t  podstawowym środ k iem  za sp o k a­
jan ia  p o trzeb  społecznych  /podobnie jak  u s łu ­
g i / .  Wyroby s ą  jed n ocześn ie  nośnikiem  i ku- 
m u latorem : rozw iązań  technicznych / kon­
strukcyjnych  i technologicznych/ o raz  efek­
tów ekonom icznych.

Ponadto wyroby s ą  wiodącym  elem entem  
organizow ania p ro c e su  produkcyjnego zarów ­
no w sk a li  p rz ed się b io rstw a , branży / z je d ­
n oczen ia /, p rzem y słu  ja k  i  c a łe j gospodark i 
narodow ej /  ch arak tery sty k ę  podstaw ow ych fun­
k c ji produkcyjnych wyrobu w pow iązaniu z fun 
k e jam i użytkowymi zaw iera  ta b lic a  1/,

System aty czn e planow anie p rocesów  two­
rz en ia  i w ytw arzania wyrobów, dostosow anych 
do p otrzeb  i w ym agań eksploatacy jnych  o raz  
m ożliw ości nabywczych użytkowników powinno 
być zatem  w iodącym  ogniwem w planowaniu 
rozw oju technicznego, a  tym sam ym  - z a r z ą ­
dzania p rzem y słem .

Planow anie rozw oju wyrobów m oże spełn ić 
sw o ją  w iodącą ro lę  tylko w ów czas, je ś l i  b ę ­
dzie realozow ane z w ykorzystan iem  w sz y st­
kich now oczesnych, dostępnych m etod,w  tym : 
prognozow ania, badan ia p o trzeb  użytkowni­
ków, planow ania sieciow ego , an alizy  w arto śc i 
itd. Z tych względów należy  s ię  sy ste m a ty c z ­
nie posługiw ać sz e re g ie m  elem entów  planow a­
nia rozw oju wyrobów, k tóre  powinny być p r e ­
ferow ane i uw zględniane kom pleksow o.

Podstaw ow ym  in strum en tem  planow ania roz 
woju wyrobów - jako  śro d k a  za sp o k a jan ia  po­
trz e b  społecznych  i uzysk iw ania efektów g o s­
podarczych  - je s t  cy k l wyrobu w r e la c ji  na- 
kładów i  efektów ‘ . Regulow anie w tym cyklu 
~x/P- ry s . b, s t r .  4ż tv 4 / i '¿ '¿ j num erze B iu ­

letynu "M e ra "  /1972 r. / .

kształtow aniu s ię  poszczególnych  okresów  
/przygotow an ia  produkcji wyrobu, ek sp lo a­
ta c ji, żyw otności itd. /  o raz  w ielkości n ak ła­
dów i efektów/ a  tym sam ym  efektyw ności 
ekonom icznej/ powinno być podstaw ą do p la ­
nowania:
- produkcji wyrobów: nowych, m odernizow a­

nych i licencyjnych,
- wycofywanie wyrobów z produkcji,
- p rac  naukow o-badaw czych i technicznych 

o raz  p rocesów  innowacyjnych,
- rozw oju m etod w ytw arzania,
- rozw oju m ocy produkcyjnych,
- sp e c ja liz a c ji  i k o o p erac ji produkcji,
- rozw oju potencjału  o raz  bazy dośw iadczal­

nej zap lecza  naukow o-technicznego,
- zao p a trz en ia  m ateriałow ego,
- s ie c i  handlu i u słu g ,
- d z ia ła ln o śc i akw izycyjnej.

3. E lem enty planow ania rozw oju wyrobów, 
które powinny być preferow ane

3.1 . Prognozow anie rozw oju technicznego oraz 
badanie potrzeb  użytkowników

Praw idłow e ukierunkowanie d z ia ła ln o śc i 
z a p le cz a  naukow o-technicznego, a tym  sam ym  
całego  p rzem y słu , m oże op ierać  s ię  tylko o 
praw idłow o prow adzone perspektyw iczne / do 
10 la t / :  prognozow anie kierunków rozw oju r o z ­
w iązań konstrukcyjnych wyrobów i m etod ich 
w ytw arzania o raz  badanie rzeczy w istych  po­
trz e b  p rzy szły ch  użytkowników wyrobów w z a-  
k re s ie  ich funkcji, p aram etrów  użytkowych, 
w arto śc i / cen/ i ilo śc i.

D opiero sk o jarze n ie  wynikÓAY prognoz tech­
nicznych i wyników badania potrzeb  użytkow­
ników daje  w łaściw ą podstaw ę do program ow a­
n ia p rac  naukowo badaw czych, przygotow ania 
nowych uruchom ień, zakupu lice n c ji i innych 
działań  techn iczno-organizacyjnych  z m ie rz a ­
jący ch  do efektywnego ekonom icznie zaspoko­
jen ia  p o trzeb  / p a trz  punkt x na r y s . 1/.

3 , 2 P rogram ow an ie, planow anie i ste ro w a­
nie r e a l iz a c ją  poszczególn ych  tem atów

Program ow anie tem atycznych kierunków 
p ra c  o raz  środków  na ich re a l iz a c ję , jako  do­
konywanie optym alnego wyboru m iędzy p raw ­
dopodobnymi wynikam i prognoz /kierunków  
rozw ojow ych i po trzeb /  a dysponowanym i m oż­
liw o śc iam i wykonawczymi, n ie  m oże być p rz y ­
padkowe. Aby tego uniknąć, n ależy  dla w arun­
ków p rz ed się b io rstw a  opracow ać i w drożyć 
ok reślo n ą  m etodę sy stem aty czn ego  długofalo­
wego i selektyw nego program ow an ia, p lanow a­
nia o raz  sterow an ia rozw ojem  wyrobów. P o ­
winien to być - odpowiednio, sform alizow an y - 
ciąg ły  p ro c e s  p lan istyczny, nie zw iązany wy­
łączn ie  z gospod arczym i o k re sam i kalen da­
rzow ym i. P o d staw ą tak iego p.roęęsu p la n is ­
tycznego je s t  p rz y ję c ie  pełnej struk tury  p ro c e -
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ST R A T E G IC Z N E  F U N K C JE  WYROBU
T a b l i c a  I

Fu n kcje  
p rodu kcy j- 
ne wyrobu

Fu n kcje  
użytkowe 

wyrobu

potęgow anie cech  użytkowych, n a sila ją c y c h  
stop ień  za sp o k o jen ia  p o trzeb  użytkownika
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S T R A T E G I A  
P E N E T R A C JI RYNKU

Cechy s tr a te g i i :

w^ - n iezm ienne

uj -  n iezn aczn e zm iany

a  - in ten sy fik ac ja  
akw izyc ji

C h ar akte ry  s ty k a :
S tra te g ia  p o leg a  na zdoby­
waniu nowych rynków w c e ­
lu zw ięk szen ia  zbytu w yro­
bów bez odchodzenia od 
sta ry c h  i bez  is to tn e j 
zm iany ich cech  użytko- 
wych_______________________

- S T R A T E G I A  
ROZW OJU PR O D U K C JI 

Cechy s tr a te g i i :  
w. - isto tn e  zm iany

u . - n iezm ienne 
J

m  - nowe m etody wyt­
w arzan ia  

C h arak te ry sty k a :
S tra te g ia  p o lega  na dążeniu 
do za sp o k o jen ia  tych sam ych  
w ym agań i p o trz e b  użytkow ­
ników, le c z  p rzy  z a sto so w a ­
niu nowych m etod w ytw arza­
n ia , m ający ch  na celu  w zrost 
w ydajn ości, zm n ie jszen ie  
kosztów  w łasnych  itp .

S T R A T E G I A  
ROZW OJU RYNKU

* Cechy s tr a te g i i :

w^ - n iezn aczn e zm iany

Uj - isto tn e  zm iany

a  -  in ten sy fik ac ja  
akw izyc ji

C h arak te ry sty k a :
S tra te g ia  p o leg a  na dążeniu Ro 
zasp o k o jen ia  nowych w ym agań 
i  p o trzeb  użytkowników, bez  
odchodzenia od dotychczasow ych 
m etod w ytw arzan ia, a jedynie 
p rz y  ich  dostosow aniu

S T R A T E G I A  
D Y W ER SYFIK A CJI 

Cechy s tr a te g i i :  
w. - isto tn e  zm iany

- isto tn e  zm iany

a - in ten sy fik ac ja  
akw izycji 

m - nowe m etody w ytw arzania 
u - nowe u m ie ję tn o śc i kadry  

/ kon struk cy jn o-technolo- 
g iczn e, in tegracy jn e , han­
dlow e/

p - nowe p o d e jśc ie  do p lan o ­
w ania /progn ozow an ie, 
m a rketin g / 

s  - nowe i dodatkowe środ k i 
/m a te r ia ły , w yposażen ie , 
nakłady finan sow e/ 

C h arak te ry sty k a:
S tra te g ia  p o lega  na dążeniu do 
za sp o k o jen ia  nowych potrzeb  
użytkowników, p rz y  nowych m e ­
todach w ytw arzan ia.

FAZÄ 2 
PRODUKCJA

R y*. 1. S truktur* cyklu technicznego przygotowania produkcji

jjc en a  M O źum śa ftnans.

JTFZAl 
BADAN/A. STUiUĄ 
i  ZA ŁOŻENIA

FAZA U
PRZYGOTOWANIE

KONSTRUKCYJNE

FAZA ¡3 
PRZYGOTOWANIE 
TECHNOLOGICZNE

FAZA S  
PRZYGOTOWANIE 

ORGANIZACJI PROCES) 
PRODUKCYJNEGO
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bit technicznego przygotow ania produkcji wy­
roków - przyk ład  struk tu ry  ilu stru je  sch em a­
tycznie ry s . 2,

m ającego  na celu wyeliminowanie zbyt długich 
/ np, półrpcznych/ przerw , oczekiw ania ..na 
decyzje .

R y*. 2. Struktura prooaau teohnioamago p r *y  gotowani a produkcji wyrobu /m odel uproszczony/

3. 3 W ymiana asortym entów

W planach rozw oju wyrobów n ależy  odpo­
wiednio w cześn ie  -  na podstaw ie przew idyw a­
n ia  ok resu  ich żyw otności - u s ta la ć  w ycofanie 
produkowanych asortym entów  i zastępow anie 
ich innym i. N ależy  p rzy  tym  k ierow ać s ię  k ry ­
teriu m  efektyw ności ekonom icznej,

3. 4. Nabywanie lic e n c ji na wyroby i metody 
ich w ytw arzania

W wyniku prow adzenia sy stem aty czn ego  p la ­
nowania rozw oju wyrobów należy p rzew id y w ać 
w ypełnianie zarysow ujących  s ię  luk a so rty m en ­
towych o raz  opóźnień rozwojowych, d rogą  naby­
wania i w drażan ia  lic e n c ji . P am ię tać  Jednak 
n ależy  o spełnianiu sze re g u  warunków p rzy  n a ­
byw aniu i w drażaniu lic e n c ji , jak  np. natych­
m iastow e podejm ow anie działań  m o d ern iza­
cyjnych / r y s ,  3 /, rozpoznaw anie o raz  p r z e ­
ciw działan ie  "blokadow ym " poczynaniom  ze 
stron y  licencjodaw ców , przeprow adzan ie  an a­
lizy  w arto śc i wyrobu bezpośredn io  po ra ty fi­
k a c ji  umowy licen cy jn e j, prow adzenie p lan o­
wania i  r e a l iz a c ji  lic e n c ji p rzy  pom ocy s ie c i 
czynności itd. Istotne je s t  rów nież wprowa­
dzenie spraw nego system u wyboru i podejm o­
wania d ecy z ji w spraw ach  zakupu licen c ji,

3. 5. Sterow anie ja k o śc ią  i now oczesn ością  
wyrobów

System aty czn e planow anie rozw oju  w yro­
bów powinno sp ełn iać  podstawowy dla ekono­
m iki p rzem y słu  warunek osiągan ia  pożąd a­
nego poziom u ja k o śc i i n ow oczesn ości, m ię ­
dzy innymi p rz e z  porównywanie sp raw n ości 
funkcjonalnej, trw a ło śc i, n iezaw odności o raz  
m ateriałoch łon n ości poszczególnych  a so r ty ­
mentów z analogicznym i lub podobnymi w yro­
bam i, w ystępu jącym i na rynkach z a g ra n ic z ­
nych. Instrum entem  w spom agającym  przy  
planowaniu osiągania pożądanego poziom u j a ­
k o śc i i n ow oczesn ości wyrobów powinien być 
sy stem  kom pleksow ego sterow an ia  ja k o śc ią , 
jako  in tegraln a  c z ę ść  składow a sy stem u  z a ­
rząd zan ia  p rz ed się b io rstw a . Podstaw ow ym  w a­
runkiem  o siąg an ia  pożądanego poziom u j a ­
k o śc i i n ow oczesn ości wyrobów je s t  w prow a­
dzenie m echanizm u stym ulatorów  ekonom icz­
nych, zach ęca jących  zap lecze  naukowo-techni­
czne i p rz ed sięb io rstw o  do niezbędnego wy­
siłku w tym kierunku o raz  usuw ających  wyni­
k a jące  tru dn ości techniczno-produkcyjne i eko­
nom iczne.
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3. 6. S tosow anie an alizy  w arto śc i i ro z w ija ­
nie ruchu w yn alazczego

M etoda an alizy  w arto śc i o ra z  ruch  wyna­
laz c z y  p rzy czy n ić  s ię  m ogą w znacznym  sto ­
pniu do unow ocześn ian ia wyrobu o ra z  obn iża­
n ia kosztów  w łasnych w ytw arzan ia. S z c z e g ó l­
nie an a liz a  w arto śc i, to ru ją c a  sob ie  dopiero 
d rogę  w p rak ty ce  p rzem y sło w e j, ch a rak te ry ­
zu je  s ię  w ysoką efektyw n ością  ekonom iczną i 
powinna s ta ć  s ię  m etodą obow iązu jącą  w k a ż ­
dym p rz e d s ię b io r s tw ie  p rz y  projektow aniu 
nowych i m odernizow anych wyrobów, w tym 
rów nież licen cy jn y ch . Ekonom iczne skutki 
d zia łań  innow acyjnych nad w yrobem  p rz y  p o ­
m ocy m etody ¡analizy w arto śc i o raz  ruchu wy­
n a laz cz eg o  i lu s tru je  sch em atyczn ie  r y s .  3.

Er£«U

Rys. 3. Schem at planowania procesów  rozwojowych 
wyrobów:
a - Efekty z tytułu działań innowacyjnych nad

wyrobem
b - Efekty z tytułu aktyw izacji rynku
c - Efekty z tytułu bezczynności ze etrony pro­

ducenta /gospodarow anie statyczne/ 
t  ̂ - O kres opanowywania produkcji wyrobu
t^ - O kres opanowywania rynku /użytkowników/
t^ - Moment rozpoczęcia działań innowacyjnych

- Koniec s tab ilizac ji w ielkości produkcji 
/ w przypadku braku działań innowacyjnych/ 

tg - Rozpatrywany moment w cyklu wyrobu
tg - Moment wycofania wyrobu z produkcji

/w  przypadku braku działań innowacyjnych/ 
t -tg- O kres sta rzen ia  się  wyrobu

3. 7. S terow an ie  d łu g o śc ią  cy k li p rzygoto w a­
n ia  i  u ru ch am ian ia  p rod u k cji wyrobów

D ługość cyklu przygotow an ia  i  u ruch om ię -  
n ia p ro d u k c ji wyrobu je s t  e lem en tem  k s z ta ł­
tow ania tem pa postępu  tech n icznego i  u z y sk i­
w ania efektów ekonom icznych. Pow inna być 
zatem  jednym  z podstaw ow ych kry teriów  o c e ­
ny efektyw ności p ro cesó w  rozw oju  tech n icz­
nego w p rz e d s ię b io r s tw ie . N ależy  m ie ć  p rzy  
tym  na uw adze, że  d łu go ść  cyklu przygotow a­
n ia  i u ru ch om ien ia  p ro d u k c ji w yrobu je s t  wy­
padkow ą d z ia łan ia  w ielu różnorodnych  czyn­
ników, tak ich  ja k : stop ień  k o n cen trac ji p o ­
ten c ja łu  naukow o-technicznego na w ybranych 
tem atach , sy ste m  w ięzi ekonom icznych p o­
m iędzy  j  ednostkam i o rgan izacy jn y m i r e a l i ­
zu jący m i cykl, sy ste m  zao p a trzen ia  m a te r ia ­
łow ego, sy ste m  planow ania ko ord y n ac ji i  s t e ­
row an ia  p ra c a m i pro jek tow ym i i  d z ie s ią tk i 
innych.

O cena dotych czasow ej sy tu ac ji sk łan ia  do 
podejm ow ania natychm iastow ych dzi ałań , p£p j  
w adzących  do sy stem aty czn ego  sk ra c a n ia  dłuJ 
g o śc i cy k li. Średn io  w p oszczegó ln ych  a s o r ­
tym entach  wyrobów /b io r ą c  pod uw agę s to ­
p ień  ich n ow ości i ja k o śc i/  s ą  bowiem  one o 
ok. 50 <• 150% za długie w stosunku do m o ż­
liw ych o ra z  osiągan y ch  w innych k ra jach .

3. 8. N o rm a liz a c ja , u n ifik ac ja , ty p izac  ja

S ą  to  skuteczn e śro d k i nie tylko sk ra c a n ia  
d łu gośc i cyk li przygotow ania i u ru ch am ian ia  
p rod u kcji wyrobów, a le  rów nież zw iększan ia  
s e r y jn o śc i  p rod u kcji i je j  sp e c ja l iz a c ji .  Do­
tych czasow y stan  należy  ocen ić jak o  d alece  
n iezad o w ala jący .

3. 9. O chrona w ła sn o śc i p rzem y sło w e j

Z ochroną w ła sn o śc i p rzem y sło w ej / p a ­
ten tow ej/ zw iązane je s t  ś c i ś le  planow anie 
m o ż liw o śc i eksportow ych. Podejm ow anie od­
powiednio w cześn ie  badan ia  sy tu ac ji patento­
w ej wyrobu je s t  rów nie ważnym elem entem  
p ro c e su  tech n icznego przygotow ania produk­
c ji  jak  sam o konstruow anie. Aktywne w ynaj­
dywanie luk w ochronie w łasn o śc i p rz e m y s­
łow ej i sto sow an ie  na te j podstaw ie  sk u tec z­
nej blokady patentow ej na rynkach z a g ra n ic z ­
nych je s t  ze stron y  wielu firm , zw ła szc z a  z a ­
chodnich, p ro c ed e rem  b ard zo  c z ę sto  sto so w a­
nym.

3.10. P lanow anie nakładów  finansow ych 
i innych środków  na rozw ój wyrobu

B ad an ia  naukow o-techniczne, p ro jek tow a­
nie k o n stru k c ji wyrobów, p rocesów  techno­
logiczn ych  i produkcyjnych w ym agają  p r z e ­
s tr z e g a n ia  określonych , n ie jako  naturalnych 
praw  w z a k re s ie  w ie lk ości i rozkładu w c z a ­
s ie  potencjału  w yrażonego n akładam i finan­
sow ym i. S ą  to:

- W a r u n e k  o s ią g n ię c ia  określon ego  m i­
nim um  potencjału , ch arak tery sty czn ego  dla 
o k reślo n e j b ran ży  p rzem y sło w ej, w yrażan ego  
w ie lk o śc ią  wydatkowanych nakładów finan­
sow ych. Np. ;
- d la  p rzem y słu  precyzy jn ego  8 10% w ar­
to śc i  p rod u kcji tow arow ej
-  dla p rzem y słu  m otoryzacy jn ego  8 a L2% 
w arto śc i p rod u kcji tow arow ej
-  d la  p rzem y słu  elek tron iczn ego  18 e 22%

w arto śc i p rod u k cji tow arow ej 
- d la  p rzem y słu  lo tn iczego  25 - 35% w arto ś­
c i p rodu kcji tow arow ej.

W a r u n e k  zachow ania odpow iedniej r e ­
la c j i  pom iędzy n akładam i na in w estycje  p ro ­
d u k c y jn e /t j .  zorgan izow anie  p ro c e su  p ro ­
dukcyjnego w yrobu/ a n akładam i na tech n icz­
ne przygotow anie i w drożenie  prod u k cji w yro­
b u /, w celu  uzy sk an ia  na w ym aganym  p o ­
z io m ie  tzw . w skaźn ika naukowo-4echnicznego 
u z b ro jen ia  in w estycji.
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W ostatnich  latach obserw uje  s ię  w yraźną 
tendencję do zm iany w zajem nej r e la c ji  tych 
nakładów na k o rzy ść  techniki, Np. w USA 
stosunek nakładów inw estycyjnych do n akła­
dów na p race  naukow o-techniczne w 1950 r, 
w ynosił 17 : 1, a w roku 1970 wynosił już 
4 : 1 /d la  porównania : w krajow ym . p rz e ­
m y śle  m aszynow ym  'szacow any je s t  obecnie 
16 : 1 /.

- W a r u n e k  o siąg n ięc ia  określon ego  m i­
nimum nakładów dla z realizow an ia  tem atu, 
w celu uzyskan ia  tzw, progu skuteczn ośc i 
działan ia .

- W a .ru n  e k zachow ania w łaściw ych p ro ­
p o rc ji  nakładów finansow ych w n astęp u ją ­
cych 3 poziom ach  p ro c esu  badaw czo-rozw o — 
jow ego - je ś l i  wyrób je s t  w nich realizow any 
tj. : w badaniach  podstawowych / B P /  w b a­
daniach stosow anych /B S /  i w p racach  p ro ­
jektow o-w drożeniow ych /P W /. J e ś l i  w ym a­
gane p ro p o rc je  n ie zostan ą zachow ane np. :

B P  : BS : PW 
1 : 5 : 60 f 100

w ów czas n astąp i zakłócen ie  przepływ u wyni­
ków z poziom u poprzed  niego do n astępn e­
go, un iem ożliw ia jące  skuteczne w drażanie 
nowego wyrobu.

-  W a r u n e k  dysponow ania odpowiednio 
m inim alnym  poten cjałem  kadrow ym , zdolnym 
przetw orzyć w ym agane nakłady finansow e na 
wyniki użytkowe w p o sta c i m y śli, dokum enta­
c ji  technicznej, m odeli itd. M ogą to być np. : 
15 *• 30 pracow ników  naukowo badaw czych na 
1 000 zatrudnionych w p rz em y śle  e lek tro n icz­
nym, 50 - 100 w p rz em y śle  lotn iczym .

- W a r u n e k  - analogiczny jak  w yżej - 
w odniesieniu do w yposażen ia w ap ara tu rę  n a­
ukow o-badaw czą.

W prakty ce  p lan isty czn ej p rz e d s ię b io r ­
stw a n ależałoby  o k re ś lić  konkretne dane
liczbow e dla pow yższych warunków,

3.11. K oordynacja  struk tu ry  sp ec ja liz acy jn o -  
kooperacy jn ej

K ażdy nowo urucham iany wyrób powodu­
je  -  z uw agi na w prow adzenie nowych c z ę śc i, 
zespołów , m ateriałów  - zm iany w pow iąza­
niach stru k tu ry  produkcy jnej. Przew idyw ane 
zm iany powinny oyc zatem  uokładnie an alizo ­
wane w sp osó b  w yprzedzający  /progn ostyczn y/ 
i odpowiednio w cześn ie  przekazyw ane do r e a ­
l iz a c ji .

3.12. System  in fo rm acji

Jednym  z ńaj w ażniej szych  aspektów  p la ­
nowania rozw oju wyrobów s ta je  s ię  n ied o sta­
tek in fo rm ac ji. Stan zb ieran ia , ew idencji, s e ­
lek c ji, udostępnian ia i przepływ u in fo rm acji 
naukow o-technicznej, ekonom icznej, handlo­
wej i innej, decyduje o w arto śc i planów r o z ­
wojowych, tj. ich ak tu aln ości i efektyw ności.

Zaplanow anie i w drożenie w p r z e d s ię b io r s ­
twie skutecznego system u in form acy jnego dla 
potrzeb  planow ania rozw oju wyrobów - o ile  
to m ożliw e, w spom aganego kom puterem  - je s t  
wstępnym i nieodzownym w arunkiem  ro zp o czę­
c ia  i praw idłow ego prow adzenia sy stem a ty c z ­
nego planow ania rozwoju wyrobów.

Obecny stan  system ów  inform acyjnych 
p rzed sięb io rstw  dla celów planowania rozwoju 
wyrobów m ożna sch arak lery zo w ać n astępu­
jący m i z jaw isk am i:

- K rak iem  aktywnego rozpow szechn ian ia  
udanych rozw iązań  technicznych, zw łaszcza  o 
p ro c e sac h  teclinologicznych, u rządzen iach .n a- 
rzęd ziac li, m ateria łach . Powoduje to dublo­
wanie p rac  badaw czych i technicznych nawet 
w obręb ie  tych sam ych  branż przem ysłow ych 
o raz  niew ykorzystyw anie rozw iązań  już is tn ie ­
jący ch  w p rzed sięb io rstw ach  i placów kach 
naukow o-badaw czych, zw łaszcza  z różnych 
zjednoczeń.

- B rak iem  aktywnego kumulowania in fo r­
m ac ji z określonych  dziedzin , zbieżnych z no­
wymi prob lem am i rozw ojow ym i. Dotyczy to 
szczeg ó ln ie  in fo rm ac ji z a g ra n ic z n e j.

- A kcy jn ością  zb ieran ia  in fo rm acji tech ­
niczno-ekonom icznych dla dokonywania ok re ­
sowych ocen i analiz, zw ła szc za  wobec niedo­
stosow ania spraw ozdaw czości GUS do tych 
celów .

- B rak iem  pełnego i kom pleksow ego r o z ­
poznania ekonomiki w łasnej d z ia ła ln o śc i nau­
kow o-technicznej dla celów plan istycznych .

- N iedostateczn ą ochroną ta jem n icy  in­
fo rm ac ji o d z ia ła ln o śc i w łasnej /p lan y , gotowe 
rozw iązan ia  w fazach  wstępnych itp / co u ła t­
wia - zw łaszcza  firm om  zachodnim  - długo­
falow e wymanewrowywania n aszych  wyrobów 
na rvpkaoV> zagran icznych ,

X X X

Zasygnalizow ane pow yżej elem enty s y s ­
tem atycznego planow ania rozw oju wyrobów nie 
w yczerpują oczyw iśc ie  ca łokszta łtu  tego n ie ­
zwykle aktualnego obecnie i ważnego dla n a­
sze g o  p rzem y słu  problem u. N a jb a rd z ie j in te­
r e su ją c e  byłyby konkretne sposoby sp o rz ą d z a ­
n ia  planów, ich ak tu alizaę ji^  niezbędne in fo r­
m ac je , m etody ich se le k c ji , w artościow ania 
przyjm ow anych kierunków itd , N iektóre z 
nich om aw ia b ard z ie j szczegółow o lite ra tu ra  
tego przedm iotu , inne z a ś  z pew nością będą 
poru szan e  na łam ach  n in ie jsz e g o  Biuletynu.
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m y słu  OW SIM P od b y ła  s ię  I O gólnokrajow a K on feren c ja  N aukow o-Techniczna i IV G iełda P o s ­
tępu T ech n iczn ego  jx>d h a s łe m : ŚRODKI O R G A N IZA CYJN O -TECH N ICZ N E W ARUNKIEM WDRA 
ŻANIA N O W O C ZESN EJ O RG A N IZA C JI. S z e r s z e  sto sow an ie  środków  organ izacyjno-technicznych  
w p rz ed s ię b io rstw a c h  Z jed n o czen ia  "M e r a "  je s t  sp raw ą  w ażną i p iln ą, uw ażam y w ięc za  c e lo ­
we zapoznan ie Czytelników  z p ro b lem aty k ą  te j k o n fe re n c ji. Omówiono na n iej m . in. zn aczen ie  
środków  organ izacy jn o -tech n iczn ych  w p ra c a c h  projektow ych p lan istyczn ych , au tom aty zac ji p r z e ­
tw arzan i a  danych i m e c h an izac ji p ra c  obrachunkowych, techn iczne pom oce dydaktyczne i z agad ­
n ien ia  au to m aty zac ji p r a c  in ży n iersk ich . Je d n ą  z w ażnych  p o zy c ji by ła  an a liz a  stanu w yposa­
żen ia  w śro d k i o rgan izacy jn o -tech n iczn e  w k ra ju  i  za  g ran icą , z re fero w an a  na k on feren c ji p rz e z  
m g r  in ż. J .  P rzy g o d ę . P o n iż e j z a m ie sz c z a m y  opracow anie na ten tem at.

Red.

W k ra ja c h  w ysoko uprzem ysłow ion ych  dość 
dawno zorientow ano s ię  w efek tach , ja k ie  
p rz y n o si za sto so w an ie  u rz ąd z eń  o rg a n iz a c y j­
no-techn icznych  w różnych dziedzinach  p r a ­
cy. Istn ie je  w iele  f irm  sp ec ja lis ty c z n y c h  p ro  
dukujących  te  u rz ąd z en ia . W P o ls c e  zarów no 
zasto so w an ie  ja k  i p ro d u k c ja  u rząd zeń  sto i 
n ie ste ty  na n isk im  p o z io m ie . W p r z e l ic z e ­
niu na jedn ego zatrudn ionego p rod u k cja  u r z ą ­
dzeń orgatech n iczn ych  je s t  w P o ls c e  185 do 
60 ra z y  n iż sz a  n iż  w USA, Szw ecji, N R F ,A n ­
g lii i  F r a n c ji  o ra z  48 ra z y  n iż sz a  n iż w NRD ,

Na r y s .  1 p rzed staw io n o  porów nanie w ar 
to ś c i  p ro d u k cji i  ek sp ortu  u rząd zeń  o rg a te c h ­
nicznych w w ybranych k ra ja c h  w p r z e l ic z e ­
niu na 1 p racow n ik a / dane z roku 1969/.

J e ś l i  w eźm ie  s ię  rów nież pod uw agę o g r a ­
n iczen ia  dewizow e na zakup u rząd zeń  za  g r a ­
n icą , m ożna so b ie  w yobrazić  ja k  n ie d o sta ­
teczn e je s t  w yposażen ie  n aszy ch  b iu r w u rz ą -  
dzenia orgatech n iczn e . S z e r e g  u rząd zeń  je s t  
u n a s  p raw ie  zupełn ie n ie stosow anych  p o m i­
m o ich w ielk iego  ro zpow szech n ien ia  na 
św iec ie . M ożna tu w ym ienić dyktafony, te rm o ­
ko p iark i, w yposażen ie  technik i m ik ro film o ­
w ej itp .

D ynam ika p rod u k cji sp rzę tu  biurow egO jest 
na św ie c ie  z regu ły  w y ższa  od ś re d n ie j p r z e ­
m y słu  e lek trom aszyn ow ego . P o sz c z e g ó ln i p ro ­
ducenci w yzysku ją  na ogół z dobrym  skutkiem  
m ożliw ość  uru ch om ien ia  p rod u k cji m asow ej, 
k tó ra  zapew nia s z e r e g  d ob rod zie jstw  d la  p r o ­
ducenta i to zarów no w dziedzin ie  k o n stru k c ji 
i tech n ologii jak  rów nież o rg a n iz ac ji produk­
c ji ,  ekonom iki i  cen.

P o n iże j om ówiona zo stan ie  b a rd z ie j s z c z e ­
gółowo Bytuacja za  g ran ic ą  i w k ra ju  d o ty czą­
ca  n iektórych  grup u rząd zeń  orgatechnicznyoh- 
ze zw rócen iem  uw agi głównie na u rząd zen ia , 
bez  których  c z a sa m i trudno je s t  p racow ać 
w ydajnie w p rz e d s ię b io rs tw a c h .

M aszyny do p isa n ia

W tab lic y  f  przed staw io n o  lic z b ę  .m iesz­
kańców i lic z b ę  zatrudnionych p rz y p a d a ją ­
cych w 1970 r ,  na jed n ą m aszy n ę  do p isa n ia  
w różnych  k ra ja c h  o raz  w ie lk o śc i p rodu kcji 
m aszy n  do p isa n ia  w tych k ra ja c h , wg danych 
z roku 1969 /B D  - o zn acza  b rak  danych/.
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liys. 1. W artość produkcji i ekaportu urządzeń organi­
zacyjno-teciinic/.nych w wybranych krajach na 1 pracow­
nika.

K ra j W 1970 r . p rzypad ało  na 
1 m aszynę

P rodukcja 
w ty s. sz t .

E ksport 
w ty s. szt.

Im port 
w ty s. szt.

m ieszkańców zatrudnionych
1 2 3 4 5 6

P o lsk a  /1961-70/ 86 27 B. D. B. D. B . D.
N RF 18 8 1630 1080 202
Włochy 42 15 460 370 31
F ra n c ja 53 25 B . D. B . D. B . D.
Holandia 23 9 690 610 60
Anglia 28 13 620 470 243
Szw ecja 27 12 B. D. B . D. B . D.
H iszpan ia 39 15 770 470 37
USA 12 5 1540 90 2206
Jap on ia 84 40 1160 1130 72
B ra z y lia 185 85 150 90 24
Kanada 39 16 150 90 40

Z zestaw ien ia  wynika, że m aszyny do p is a ­
n ia  produkuje s ię  w setkach  ty sięcy , a nawet 
m ilionach  sztuk  roczn ie . Na wewnętrzny ry ­
nek H iszpan ii t r a f ia  co roku ty le  m aszyn  do 
p isa n ia  ile  w P o lsc e  je s t  ich w ogóle w użyt­
kowaniu, a drugie  ty le H iszpan ia  eksportu je .

Poniew aż odrobienie z a le g ło śc i w yposaże­
n ia w m aszyn y do p isa n ia  je s t  sp raw ą w ielo­
letn ią, należy  p rz y ją ć  w ysoki poziom  docelowy.

J e ś l i  za poziom  docelowy dla P o lsk i uznać 
ętan parku m aszyn  w USA w r . 1970, to -po- 
dokonaniu korekty w ynikającej z różn icy  w iel­
k ośc i obu państw  okaże s ię , że n asz  deficyt 
w ynosi ok. 2 m iliony sztuk, czy li p ięc io k ro t­
nie w ięcej niż p osiadam y m aszyn  w chwili 
obecnej. Na tak  nasyconym  rynku USA s p r z e ­
daż w ynosi 1 m aszyn y roczn ie  na ok". 56 oby­
w ateli, co w P o lsc e  m usiałoby  dać sp rzed aż  
ok. 570 000 m aszyn  roczn ie , a w ięc znów 
ok. 1, 5 r a z a  w ięcej od is tn ie jąc eg o  obecnie 
parku m aszyn .

Celow e je s t  rozw ijan ie  w kra ju  produkcji 
m aszyn  ręcznych  i elektrycznych o raz  w aliz ­
kowych. Tylko na potrzeby krajow e k ażda z 
tych m aszyn  m oże być produkowana m asow o w 
ilo śc iach  se tek  ty sięcy  ro czn ie . R ozpoczęto 
w kraju  produkcję  m aszyn biurowych, m aszyn 
do p isan ia  zwykłych i elektrycznych z k ró t­
kim i długim w ałkiem , co je s t  bardzo s łu s z ­
nym p rzed sięw z ięc iem . W ytwarzane ilo śc i 
nie zasp o ko ją  jednak istn ie jący ch  p o trz eb . 
M aszyn walizkowych w ogóle nie produkuje się. 
Aby zaspokoić potrzeby  użytkowników, produ k­
c ja  wymienionych trzech  typów m aszyn  do p i­
san ia  powinna k ształtow ać s ię  na w ysokości 
ok. 500 000 sztuk roczn ie .

Ze względu na dość n isk ie  zapotrzebow anie 
nie opłaca s ię  u ru ch am iać w k ra ju  produkcji 
m aszyn  do opisyw ania rysunków technicznych, 
is tn ie jąc e  zapotrzebow anie m ożna zaspokoić 
dostaw am i z im portu.

T a b l i c a  1

U rządzen ia  re p ro gra ficzn e

W szystk ie techniki pow ie lan ia  cechuje o s ­
tatnio tendencja do m in ia tu ry zac ji p r z y r z ą ­
dów, zw iększan ia  szy b k o śc i pow ielania i 
wie rn o śc i kopii. D la niektórych technik na­
stąp iło  d a lsz e  skom plikow anie produ kcji p a ­
pierów  i innych m ateriałów  chem icznych, 
chronionych c z ę sto  ta jem n icą  handlową na 
równi z e lem entam i konstrukcyjnym i. P rod u ­



cen ci sp rzę tu  kop iu jącego  p od e jm u ją  na s z e ­
rok ą  skalę^produk cję  pap ierów  i wywoływa­
czy , S z e śc iu  n ajw iększych  producentów  tego 
sp rzę tu  w USA o s ią g a  60% wpływów ze s p r z e ­
daży pap ierów  i w yw oływ aczy. Rozw ój n ie ­
których  technik pow ielan ia w k ra ju  lim itow a 
ny je s t  w ięc rów nież p rz e z  chem ię j p r z e ­
m y sł p ap iern ic  zy.'>i

W tab licy  2 p rzed staw io n o  sy tu ac ję  w z a ­
k r e s ie  w ykorzystan ia  pow ielaczy  sp iry tu so ­
wych w różnych k ra jach .

T a b l i c a

K r a j W 1970 r .  p rzy p ad ało  na 
1 pow ielacz

m ieszk ań ców zatrudniony cł
PO LSKA  
/1961-1970/ 951 288
NRF 131 59
F ra n c ja 378 183
B e lg ia 248 100
H olandia 283 113
Włochy 225 81
A nglia 290 93

W P o lsc e  p rz e z  w iele la t  produkowano ty l­
ko p ow ie lacz  sp irytu sow y P S -5 5 . W Ł ó d zk ic h  
Z ak ładach  M etalow ych rozp o częto  ju ż  produ k­
c ję  p ow ie lacza  ręczn ego  F IN E Z  w cen ie  I. 200 
zł, a  p rzew id u je  s ię  rów nież p rod u kcję  p o­
w ie lacz a  e lek try czn ego  na fo rm at A4 typ PES-ł 
w cen ie  około 9 000 z ł. /.Tako ciek aw ostk ę  w ar­
to podać, że  ceny d eta liczn e  odpowiednich ty­
pów p ow ie laczy  n a  rynku USA k sz ta łtu ją  s ię  
w edług an alo g iczn e j p ro p o rc ji , w stosunku 
ok. 30 zł za  1 doi. Na rynku USA dostępne są  
rów nież po w ie lacze  do fo rm atu  A3, ą n ie tylko 
A 4/ .  M ożna p rz y p u sz c z a ć , że  po u ru ch om ie­
niu prod u k cji P E S -1  asortym en tow e potrzeby  
rynku zo stan ą  w zasad n iczy m  stopniu z a sp o ­
kojone. J e ś l i  ja k o ść  p ow ie lacza  P E S-1  spełn i 
oczekiw ane n ad z ie je , a p rod u k cja  obu pow ie­
lac z y  o sią g n ie  w p rz y sz ły m  roku 20 - 25 ty s /  
rok , to do końca b ie ż ą c e j p ię c io la tk i m ożem y 
o siąg n ąć  śred n i e u ro p e jsk i poziom  w y p o saże­
n ia w p ow ie lacze  sp iry tu so w e.

N ato m ia st zapow iadane uru ch om ien ie  p ro ­
dukcji pow ielaczy  rząd k u jący ch  /w ierszow ych / 
w ydaje s ię  n iecelow e ze w zględu na m ałe  z a ­
potrzebow anie. P o w ie lacze  te  były bard zo  no­
w oczesne w la tac h  trz y d z ie sty ch . D ziś is tn ie ją  
b a rd z ie j rac jo n a ln e  m etody e m is j i  dokum enta­
c j i  w arsz ta to w ej, np. za sto so w an ie  au tom a­
tów p isz ąc y ch . W l ite ra tu rz e  fachow ej krajów  
rozw iniętych  o pow ie laczach  tych nie p isz e  s ię  
od la t  co naj m niej d z ie się c iu .

Z e w zględu na m ałe  zapotrzebow an ie  w 
k ra ju  na a d r e s a r k i  w łaściw e w ydaje s ię  p o­
kryw anie zapotrzebow an ia d ro g ą  im portu .

W dziedzin ie  pow ie laczy  offsetow ych z a ­
zn aczył s ię  duży p ostęp  w z a k r e s ie : p rz y g o ­
tow ania m atry c  /  głównie m etodą fo to g ra fic z ­

n ą /, form atu  /d o  A 2/ i i lo ś c i  kopii wykony­
wanych w ciągu  godziny /4800  - 32000/. W 
P o ls c e  ze w zględu na m ałe  zapotrzebow anie me 
przew idu je  s ię  p rodu kcji tych pow ie la­
czy .

W z a k r e s ie  te rm ok o p iarek  staw iam y już 
p ie rw sz e  krok i, czego  dowodem je s t  p rzew i­
dywane uruchom ienie w kra ju  produkcji, t e r ­
m ok op iark i T - P o r a z  pap ieru  term oczu łego . 
W tab licy  3 podano dane orien tacy jn e  o t e r ­
m okopiarkach  dostępnych na rynku USA, gdzie 
ponad 8% w szystk ich  kopii u zy sk u je  s ię  tym i 
m etodam i /p rz e lic z n ik  1 d o lar  = 30 zł / -

T a b l i c a  3

W skaźnik Je d n o s­
tka

W ielkość
wskaźników

Ceny jednostkow e zł 6750-20850
M ak sym aln a s z e r o ­
k o ść  oryginału m m 215-354
M ożliwy do p r a k ­
tyczn ego u zy sk an ia  
m inim alny k o sz t je d ­
nej odbitki . zł 0, 075-2, 25
M ożliw y do o s ią g a ­
n ia  c z a s  na o trz y m a ­
n ie  p ie rw sz e j kopii s . 1, 5 - 12

I lo ść  m odeli-na 
rynku USA m odel 17

Z dużym uznaniem  m ożna m ów ić o ap a ­
ra tach  k se ro g ra ficzn y ch  produkowanych p rzez  
Ł ódzk ie  Zakłady K sero tech n iczn e  "PR ED O M - 
P R E X E R ". W b ie ż ą c e j p ię c io la tc e  m ożna w 
z a sa d z ie  doprow adzić do w zględnego zasp o k o­
jen ia  popytu na k se ro g ra fy , z w yjąt­
kiem  p rzezn aczon ych  do zadań specjaln ych  
np. druków kom puterow ych. P r z e z  za sp o k o je ­
n ie popytu rozu m ie  s ię  um ożliw ienie zakupu 
z m agazynu bez  rozdzieln ików  i talonów.

Technika m ikrofilm ow a

U ruchom ienie technik i m ikro film ow ej napo­
tyka na p rzeszk o d y  finansow e i fachow e. Ilo ść  
zain stalow an ego  w k ra ju  sp rzę tu  je s t  bardzo  
n iew ielka, a efekty jeg o  p racy  nie zy skały  
je s z c z e  pow szechnej aprobaty . Technika m i­
kro film ow a ju ż  p rzy  uruchom ieniu staw ia  cały  
sp lo t w ym agali. T rz e b a  rów n ocześn ie  kupić i 
uruch om ić k am ery , czytniki, lab o ra to riu m  ob­
róbki, opracow ać sy ste m  katalogow ania, p r z e ­
chowywania i w yb ieran ia  z archiw um , w szech ­
stron n ie  p rz e sz k o lić  p e rso n e l i zao p atrzy ć  go 
w dobre m ate r ia ły  na k lis z e  i do ich obróbki.

Opublikowane w roku ub iegłym  wyniki p ra k ­
tyczn ej e k sp lo a ta c ji archiwów zm ik ro film o - 
wanych dokumentów w N R F w sk azu ją  na o s ią ­
gnięte o sz c z ę d n o śc i w p ra c y  zarów no u ży t­
kowników archiw ów , jak  i arch iw istów  o raz  
o szczę d n o ść  m ie js c a  do 90%. Roczny k o szt 
przechow yw ania 1 dokumentu w ynosił w bad a­
nych arch iw ach  3 do 9 fenigów, a  po zm ik ro -
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film ow aniu 2 do 3 fenigów, z tym że w każdym 
wypadku w ystępow ał spadek kosztów  o m in i­
mum 20%, Zaufanie do techniki m ikrofilm ow ej 
w N RF je s t  już tak  duże, że m in iste r  finan­
sów wydał 21 grudnia 1971 r ,  akt normatywny 
zezw ala jący  na n iszczen ie  archiwowanych do­
wodów księgow ych po ich uprzednim  zm ikro- 
film ow aniu. F ilm ow anie m u si s ię  oczyw iśc ie  
odbywać pod kontrolą i w określonym  p o rz ąd ­
ku. Archiwum  m ikrofilm ów  m u si być odpo- 
wienio zabezpieczone, a rew identom  należy 
um ożliw ić ko rzy stan ie  z zainstalow anego p rzy  
archiw um  czytnika. Na r a z ie  trz e b a  je s z c z e  
przechow yw ać oryginały  syntetycznych doku­
mentów księgow ych tzw . ark u szy  inw entaryza- 
cyjnych i bilansów .

W USA p r a sa  fachow a zapow iada na n a j­
b liż sz e  5 la t  w ielki boom na sp rz ę t  m ik ro fil­
mowy, oczeku jąc rocznych p rzy ro stó w  s p r z e ­
daży w m ilia rd ach  dolarów . Obok tradycyjnych 
sz e ro k o śc i 16, 35 i 105 m m  w sp rz ę c ie  poten- 
tatorów  rynkowych, p o jaw iła  s ię  o lbrzym ia  
sz a n sa  dla m ałych nowych firm  z dobrą k ad rą  
techniczną. F ir m a  M ICRO -8 CO je s t  p ion ie­
rem  m ikrofilm u o sz e ro k o śc i 8 m m , który 
zapew nia je s z c z e  w ięk szą  o szczęd n o ść  m ie jsca  
i le p sz e  w ykorzystanie m ateria łu  film ow ego. 
W technice 8 m m  k o rz y sta  s ię  z k am er tra d y ­
cyjnych. S p ec ja ln a  k am era  firm y  M ICRO -8 CO 
zapow iadana je s t  na rynku w początkach  b. r . 
Czytnik film u 8 mm  firm y  NCR daje  pow ię­
kszen ie  150 ra zy  p od czas gdy czytniki " s z e r o ­
k ich " m ikrofilm ów  d a ją  przew ażn ie pow ię­
k szen ie  15 - 40-krotne, a w rzadk ich  przy p ad ­
kach do 90 razy . R ozm iary  sp rzętu  u le g a ją  
oczy w iśc ie  red u k c ji i p rzy  dokumentach o 
w ym iarach  nie w iększych niż 356 x 356 m m  
sp rz ę t  nie p rz e k ra c z a  rozm iarów  biurek.

N ow ością s ą  autom atyczne k am ery - p ro c e ­
so ry  w ielkości b iu rka . U rządzen ia  te  film u ją  
dokumenty, wykonują obróbkę chem iczną film u 
i produkują utrw alony suchy fi lm ; Na rynku 
USA autom atyczne k a m e ry -p ro c e so ry  o feru ją  
4 firm y : CANON, KODAK, M TC, 3M. N iektóre 
ż nich m ogą jed n ocześn ie  produkow ać w iele 
negatywów.

Spotyka s ię  cz tery  fo rm y przechow yw ania 
m ikrofilm ów :
1/ pojedyncze pocięte  zd ję c ia  w p lastikow ej op­
raw ie  lub w klejone do k a r t perforow anych;
2/ ro lk i film u p rzew ijan e  w czytniku /n a  je d ­
nej ro lce  film u 8 mm  m ie śc i s ię  1500 doku­
mentów/^
3/ k arty  w ielokliszow e s ą  p rz ez ro c z y sty m i p ły ­
tam i z m ateria łu  fotoczułego. K a rta  założona 
do kam ery  pokryw ana je s t  ułożonym i obok 
sieb ie  m ik ro zd jęc iam i dokumentów. Na 1 k a r ­
cie  m ie sz c z ą  s ię  standardow o 72 form aty  A4. 
K arty  w ielokliszow e /f ic h e /  produkuje w n a j­
w iększych ilo śc iach  firm a  WILSON JO N ES 
/U S A /i K arty  w ie lo k liszo w e/u l ra fic h e / fo r ­
m atu 102 x 152 m m  do zd jęć sz e ro k o śc i 8 mm  
m ie sz c z ą  300 stron  form atu A4;

4/ sp ec ja ln e  płytki p lastikow e / ja c k e t s /  do 
w praw iania wielu pociętych odbitek.

W yszukiwanie potrzebnych zd jęć z w ielk iej 
ich m asy  rów nież poddano autom atyzacji i 
m ech an izacji, I tak np. kam ery  KODAK u m ie­
sz c z a ją  na ram kach  sw oich zd jęć utrwalony 
chem icznie num er identyfikacyjny. D zięki temu 
potrzebny dokument w ybierany je s t  p rzez  czy t­
nik autom atycznie w śród  wielu ro lek  m ik ro fil­
mowych znajdujących  s ię  w zasobniku czytn ika 
F ir m a  3M podaje , że je j " S  zukacz stron  
500" zn ajdzie  żądany m ikrofilm  p o śró d  10 ty ­
s ię c y  innych w co najw yżej 5 sekund. Rozbudo­
wa takich " sz u k a c z y "  w ym aga uzupełnienia ich 
dyskam i m agnetycznym i sp e łn ia jący m i ro lę  
skorow idzów . W ydaje s ię , że w P o lsc e  z a sto ­
sow anie m ikrofilm ów  już obecnie m oże okazać 
s ię  celow e je ś l i  będziem y porównywali dwa 
w arianty inw estow ania: wybudowanie nowego 
archiw um  lub zakup zestaw u sprzętu  m ik ro fil­
mowego.

Spraw a je s t  d z iś aktualna dla wielkich b i­
bliotek, urzędów , n iektórych zakładów p rz e ­
m ysłow ych i b iur projektów . Celowe je s t  zw ię­
k szen ie  intensyw ności i w szech stron n ości 
w ykorzystan ia sp rzę tu  w tych instytucjach , 
które już a p ara tu rę  m ik ro film ow ą p o siad a ją , 
a p rzed e  w szystk im  pilne je s t  przeprow adzenie 
studium  techniczno-ekonom icznego nad uruch o­
m ieniem  w P o lsc e  produ kcji kom pletu sprzętu  
m ikrofilm ow ego dlu sz e ro k o śc i 8 m m, ponie­
waż sy stem  8 mm  je s t  n a jw łaściw szy  ze w zglę­
dów ekonomicznych, a ponadto w sk a li go sp o­
d ark i narodow ej je s t  ważne f i  będzie  z k aż­
dym rok iem  w ażn ie jsze / ogran iczen ie  po­
w ierzchn i archiw ów  o raz  m agazynów  k siążek  
w b ib lio tekach .

M ikrofilm  daje  praktyczn ie  jedyną m ożliw ość 
w przęgn ięcia  komputerów do wysokowydajnego 
konstruow ania p rz ez  w yprow adzanie żądanych 
in fo rm ac ji z kom putera na m ik ro film / Com pu­
te r  output m ic ro film /.

K alkulatory

W ciągu kilku ostatnich  la t  w kon strukcji 
kalkulatorów  biurowych zastosow ano e lek tro ­
n iczne układy sca lon e  o w ielk iej sk a li in te­
g r a c ji .  P o su n ięc ie  to było bardzo  owocne w 
skutki. W yprowadzenie wyników odbywa s ię  
bądź drogą w yśw ietlania ich p rz e z  lam py w sk a­
źnikowe bądź wydrukowania na ta śm ie  p ap ie ­
row ej. W w ięk szo śc i przypadków  wyniki p isz e  
s ię  na p ap ie rze  term oczu łym , rz ad z ie j na 
p a p ie rz e  m etalizow anym , k o rz y sta  z druku 
igiełkow ego /  zap is m ozaikow y/ lub innych m e­
tod. E lem entam i ruchom ym i w kalku latorach  
p ozo sta ły  w z a sa d z ie  k law isze , a dla w yprow a­
dzenia wyników - m echanizm  napędu ro lk i z 
p ap ie rem . P r a c a  kalkulatorów  s ta ła  s ię  cicha, 
a  ich ro z m ia ry  i i lo ść  u szkodzeń  zm alały  
znacznie. Z m n ie jszy ł s ię  rów nież w ysiłek 
fizyczny użytkownika. D a lsz ą  konsekw encją
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j e s t  obniżenie cen, pojaw ien ie  s ię  kalku lato­
rów kieszonkow ych z za silan ie m  w łasnym  oraz  
s z e r e g  uspraw nień  jak  np: w prow adzenie s t a ­
łego  i p ływ ającego  p rzec in k a ; wprow adzenie 
re je s tró w  p am ięc i dla w ie lk o śc i sta ły ch  i
zm iennych p ow sta jących  w tra k c ie  obliczeń ; 
um ożliw ien ie  zaok rąg leń  o raz  p ie rw iastk o w a­
nia, potęgow ania, ob liczan ia  logarytm ów  i fun­
k c ji trygonom etrycznych ; um ożliw ien ie  p r o g r a ­
m ow ania p ra c y  kalkulatorów .

Sum atory  sta ły  s ię  w takich  w arunkach n ie­
opłacaln e  i sp rz e d a ż  ich b ard zo  szybko m ale je  
na k o rz y ść  kalkulatorów , które p rzy  te j sam e j 
lub n iezn aczn ie  w y ższe j cen ie  o fe ru ją  znacznie 
w ięk sze  m ożliw ośc i i kom fort p racy .

W te j sy tu ac ji s ta je  s ię  oczyw iste  z a p rz e ­
stan ie  p rodu kcji m aszyn  do księgow an ia  i fak ­
turow ania w ich obecnej p o sta c i, z liczn ik am i 
e lek trom ech an iczn ym i. M ie jsc e  ich  z a jm ą  k a l­
ku latory  program o w an e z podłączon ą e le k try c z ­
ną m aszy n ą  do p isa n ia  i ew entualnie u rz ą d z e ­
n iam i WE/W Y sy stem u  p rze tw arzan ia . Wupro- 
szc zo n e j w e r s ji  m aszy n ę  do p isa n ia  'zastąp i 
d ru k ark a  na p ap ie r  te rm oczu ły ,

W tab licy  4 p rzedstaw ion o zestaw ien ie  r o ­
dzajów  i m o d e li kalkulatorów  oferow anych do 
sp rz e d aż y  w I kw. 1972 r .  na i'ynku USA.

W ielka ilo ść  typów kalkulatorów  na rynku 
USA nie powinna n as m y lić . Średn io  w roku 
sp rz e d a je  s ię  7400 sztuk jedn ego m odelu . P o  
odrzuceniu  m odeli unikalnych okuzuje s ię , że 
każdy k a lk u la to r  pow szechnego użytku s p r z e ­
dawany je s t  na. rynku am ery k ań sk im  w i lo ś c i  
p r z e k r a c z a ją c e j 20000 s z t / r o k . Podobnie jak  
w przypadku m aszy n  do p isa n ia , n ależy  d ą­
żyć w P o lsc e  do o s ią g n ię c ia  w skaźników  n a sy ­
cen ia  USA z 1970 r . , aby za  la t  k ilk a  n ie  oka­
zało  s ię , że w skaźnik  ten je s t  n iż sz y  od ś r e d ­
niej d la  k ra jów  rozw iniętych . R oczna s p r z e ­
daż kalkulatorów  w P o ls c e  wg tem pa s p r z e ­
daży z USA powinna w ynosić 320. 000 sztuk , co 
stanow i w ięk szą  ilo ść  od ca łego  używ anego 
w k ra ju  parku kalkulatorów . P a m ię ta ć  jednak 
należy , że aktualny deficy t kalkulatorów  wynosi 
w P o lsc e  ok. 1 m ilion  sz t . w ięc sp rz e d a ż  p o­
winna być je s z c z e  w ięk sza . W ynika z tego, że 
ro c zn ą  prod u kcję  n ależy  pro jek tow ać w g r a ­
nicach  pół m ilion a kalkulatorów  ro czn ie , tym 
b a rd z ie j, że dobry i tan i k a lk u la tor e le k tro ­
niczny m oże lic z y ć  na pewny zbyt za  g ran icą . 
M ożna w zw iązku z tym zaproponow ać w Polsce 
uruch om ien ie  tak iego  asortym en tu  k alk u lato­
rów ja k  pokazano w tab lic y  5.

W ielkość ro c zn e j p rod u k cji p o sz c z e g ó l­
nych cz te re ch  m od eli w łąc zn e j p rod u k cji pół 
m ilion a  sztuk , powinna być odw rotnie p ro p o r­
c jon aln a do ceny. U ruchom ienie produkcji 
s z e r s z e g o  asortym en tu  un iem ożliw i m asow ą 
prod u k cję  ze w szy stk im i w ynikającym i stąd  
negatyw nym i skutkam i a  głównie w zrostem  p o ­
trz e b  inw estycyjnych i cen jednostkow ych za
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T a b l i c a  5

L P . N a z w a R e je st rów W yjście Cena deta­
liczn a w 
ty s. zł

------ -------------------------------— -----  »•
Użytkownicy

i 2 3 4 5 ' ......... U

1. Kieszonkow y 0 św ietlne 2, 5 k a s je rz y , m agazyn ierzy  
"w  t e r e n ie " ,  użytek p ry ­
watny o raz  w szy scy  użyt­
kownicy pozostałych  kal- 
kul.

2. Stołowy 0 św ietlne 4 ,  5 ekonom iści, technicy
3.

-

Stołowy 0 druk na p a ­
p ie rz e  te r-  
m oczułym 7. 5 księgow i

4. Stołowy 3 św ietlne 12, 0 naukowcy, technicy, 
ekonom iści

k alku latory . M iesięczn ik  " in fo rm aty k a" w n r 
5/1972 o k re ś li ł  produkcję  kalkulatorów  s to ­
łowych 105L na 3600 sz t  w r . 1972. K alk u la­
to r  ten sprzedaw an y je s t  na p rzy d z ia ły  za  po­
nad 9 ty s , z ł / s z t .  L icen cy jn y  p ierw ow zór tego 
k a lk u la to ra , japoń sk i m odel BUCICOM 120 DC 
sprzedaw an y je s t  w USA po cenach dw ukrotnie 
w yższych  od niektórych  innych kalkulatorów  
stołow ych z w y jściem  św ietlnym  i bez  r e je s ­
trów  np. BR O TH ER-310 M A STER  CA LCU - 
LA T O R -2 m o d e le  AA i M aste r .

O ryginalną k o n stru k c ją  k ra jo w ą je s t  
k alku lator TAURI 70A, k tórego produkcję  
w "M e ra -E lw ro "  zapow iada s ię  w i lo śc i  7-10 
ty s . sztuk  roczn ie  p oczy n ając  od 1973 roku.

N a jp iln ie jsz e  jednak w ydaje s ię  uruch o­
m ien ie  p rodu kcji k a lk u la to ra  k ieszonkow ego. 
W ielkość je g o  nie powinna p rz e k ra c z a ć  r o z ­
m iarów  p aczk i p ap iersó w , a w aga w raz z z a ­
s ilan ie m  - 15 dkg. P rz y  produkcji m asow ej 
m ożn a lic z y ć  na n isk a  cenę i  w ielki zbyt na 
"w ygłodzonym " rynku. N ie n ależy  n atom iast 
podejm ow ać produ kcji kalkulatorów  p ro g ra m o ­
wanych, aby um ożliw ić ko n cen trac ję  na innym 
aso rty m en cie . C zęściow o m ożna je  im p orto­
w ać, a le  p rzed e  w szystk im  n ależy  zw rócić 
uw agę na produkow ane w k ra ju  m inikom putery.

M eble i  u rząd zen ia  biurow e

Istn ie je  w k ra ju  deficyt m eb li biurowych. 
W ięk szo śc i potrzebnych asortym entów  w ogóle 
s ię  nie produkuje, a p rod u k cja  w szystk ich  a s o r ­
tymentów znacznie odbiega od p otrzeb . Kon- 
strupw anie i w ytw arzanie osobno p o sz c z e ­
gólnych elem entów je s t  absolutn ie  n iecelow e. 
B iu ro  Rozwoju Środków  O rgan izacy jn o- T ech ­
nicznych P R E B O T  w Radom iu prow adzi p race  
projektow e nad opracow aniem  system ów  p racy  
dla różnych kom órek organ izacy jn ych  i kon­
struow aniem  m eb li potrzebnych d la  tych s y s t e ­
mów. M eble biurow e - produkowane z blachy, 
z m inim alnym i dodatkam i z tworzyw sz tu c z ­

nych, n ie powinny Btanowić konkurencji dla m e­
b li domowych, produkowanych przed e  w sz y st­
kim  z drew na. W ręcz przeciw n ie  - w m iarę  
za sp o k a jan ia  potrzeb  b iur i podnoszenia s ię  
poziom u fachow ego p rzem y słu  m ożliw o będzie 
produkow anie m ebli domowych, głównie ku­
chennych, p rzy  zastosow aniu blachy i two­
rzyw . P rod u kcji m eb li b laszan ych  na pewno 
nie podejm ie p rz e m y sł m ebli domowych, w 
związku z czym  Z jednoczenie PREM A w ydzie­
liło  Zakład w Słupsku do produkcji m ebli biu­
rowych.

T a b l i c a 6

W yszczególnien ie
w yposażenia

Ilo ść  pracowników na 
jedno urządzen ie
pracow n i­
ków tech ­
nicznych

pracow ni 
ków biurc 
wych

1 2 3
R ęczn a m aszy n a  do
p isa n ia 0 12

E lek tryczn a m aszyn a
do p isan ia 12 12

W alizkowa m aszyn a do
p isan ia 30 30

Autom aty p isz ą c e 200 200

Dyktaf on 22 30

W ytłaczarka do napisów 50 30

E lek tryczn y  pow ielacz
spirytusow y 1 na p rz e d s .

P ow ielacz offsetow y 1 na p rz ed s .

D iazokopiarka s ta c jo ­
narn a 150 -

D iazokopiarka stołow a 1 na p rz ed s .

T erm ok op iark i 50 40

K se ro g ra f  K S-4 1 na p rz ed s .

;-7



 1  . ._________________________

Sum ator 

K alk u lato r

K a lk u lato r  program ow any

M aszyny k s ię g u ją c e

M aszyny fak tu ru jące

E lek try czn a  m aszy n a  
do o tw ieran ia  kopert

E lek try czn a  m aszy n a  
do frankow ania

E lek try czn y  datownik 
z n u m eratorem

E lek try czn y  datownik

E lek try czn y  n u m erator

Z szy w acz  e lek try czn y

D ziu rk acz  elektryczny

K om plet u rząd zeń  do 
m ikrofilm ów

K la s e r  ro tacy jn y  s z a ­
fowy z pojem nikiem

K la s e r  szafow y na 
teczk i

K la s e r  biurkow y z 
p o jem n ik am i

K arto tek a  se lek cy jn a
B iu rk a  u n iw ersa ln e

R egały  i sza fy

10

2 3

50

60 

100

pow yżej 400

pow yżej 400

1 na p rz e d s .

1 na p rz e d s .

5 na p rz e d s .

15

15

10

10

1 na duże p rz e d s

200

200

200

1 na p rz e d s .

1

3, 5 mb półki naprać

U rząd zen ie  do łą c z e ­
n ia grzbietów 1 na p rz e d s . -

iT ab lice  p la n isty c z n e  
perforow an e 40 60

T ab lice  p lan isty czn e  
k ieszen iow e 40 60

Z estaw  k r e ś la r sk i 2 -

A p arat do obcinania 
rysunków 30 .

Na zakończenie tego p rzeg ląd u  w ykorzy­
stan ia  i p rod u k cji u rząd zeń  o rg a n iz a c y jn o - te ­
chnicznych w k ra ju  i  na św iec ie , ce lem  le p ­
sze g o  zorien tow ania czyteln ików , w tab licy  6 
podano zestaw ien ie  potrzebnego w y p o saże­
n ia p rz e d s ię b io r s tw a  w u rząd zen ia  orgatech - 
n iczne. wykonane p rz e z  B iu ro  P R E B O T , 
W edług ob liczeń  P R E B O T U , aby w yposażyć 
n a sz e  b iu ra  w n iezbędne u rząd zen ia  u m o żli­
w ia jące  w zrost w ydajności p ra c y  - trz e b a  p o­
n ie ść  k o szty  w w ysoko śc i ok. 43 ty s . z ł/  p r a ­
cownika.

B i b l i o g r a f i a

[ 1 ] N iepublikow ane opracow ania B iu ra  P R E ­
BO T

[  2 ] "K om unikaty in fo rm acy jn e  o technice 
b iu ro w ej" P R E B O T , Radom 

[ 3 ] R ocznik i S ta ty sty czn e  ONZ 
[4  ] R oczniki c z a so p ism ; "A d m in istra tiv e  M a­

n agem en t" /U S A /, "B ü ro  Technik und 
O rg an isa tio n " /N R F / ,  "R atio n e lle  B ü r o "  

/N R F /, "O rg a n iz a c ja , M etody,Technika", 
"In fo rm aty k a", "O rg a n iz a c ja , Sam orząd , 
Z a rz ą d z a n ie " .



B I U L E T Y N  " M E R A "  nr 2 /132/  - 1973

Technika

inż. B artło m ie j K r  u s  z e ln  i c k i , m gr inż, 
A ndrzej M r o c z e k :  PAM IĘĆ BĘBNOWA 
P B -304

UKD: 681. 327. 63. 004. 14 "P B  304"
W artykule podano podstawowe p aram e try  tech 
niczne i eksp loatacy jn e  p am ięc i bębnowej P B - 
304 /produkow anej w "M e ra -K lw ro "/ , z a s to ­
sow anej jako p am ięć zew nętrzna m aszyny cy f­
row ej. Opisano także zasad y  funkcjonowania i 
w spó łpracy  z e. m. c. ODRA1304.

BIU LETY N  "M E R A " n r  2/132/ -1973. s . 3

m gr inż. Jan  R o m e r ;  PR O B LE M Y  T E C H ­
NOLOGII LUTOWANIA SP R Z Ę T U  E L E K T R O ­
NICZNEGO

UKD; 6 2 1 .7 9 1 .3 .0 0 4 .1 4 ; 681.327.67 
Opisano główne o p e rac je  p ro cesu  lutowania 
m iękkiego zastosow an ego w produkcji sprzętu  
elektronicznego: Przygotow anie elementów do 
lutowania, cynowanie, lutowanie, zm ywanie, 
su szen ie , zabezp ieczan ie  o raz  p ro c e sy  kontro 
l i. Podano in fo rm acje  o produkowanych za gra  
n icą i w kraju  n arzędziach  i urządzen iach  lu to­
wniczych, a także  w skazów ki dotyczące wybo­
ru m etod lutowania, m ateriałów  i n arzęd zi.

B IU LE T Y N  "M E R A " nr 2/132/-1973, s . 7

dr inż. K rz y sz to f G o s i e w s k i ,  m gr. inż. 
Stan isław  K u b i t ;  PR O BLEM Y  STA BILN O Ś­
CI MAGNESÓW TRW AŁYCH STOSOW A­
NYCH W PRZETW ORNIKACH POMIAROWYCH

UKD; 6 2 1 .3 .0 1 6 .3 5 ; 6 2 1 .3 1 8 .2 .0 0 4 .1 4  
W artykule omówiono problem y stab iln o śc i m ag­
nesów trw ałych pow iązane z zagadnieniem  
sztuczn ego sta rze n ia  m agnesów . P rzed y sk u to­
wano wpływ tem peratu ry , pól m agnetycznych, 
w ib rac ji, udarów itp. na w artość  indukc ji m a ­
gnetycznej. Rozważono m ożliw ość prognozo­
wania w łasn ości m agnesów  trw ałych w długim 
ok resie  cza su  na podstaw ie krótkotrw ałych se r ii  
pom iarow ych. Omówiono wyniki porównaw ­
czych badań m agnesów  im portowanych i k r a ­
jowych dla p rze t warników c iśn ien ia  na p rąd  
elektryczny produkowanych p rzez  "M era-Z A P "
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Ekonom ika i o rg an izac ja

m gr inż. R y szard  J  a c k o w i c z; NOWE
ZASADY DZIAŁALNOŚCI GO SPO D ARCZEJ 
ZJED N O CZENIA  "M E R A "

UKD; 658 .012 .4  "M e ra "
Skrótowo opisano za sad y  d zia ła ln o śc i Z jedno­
czen ia  "M e ra "  jako  Wi e lk ie j O rgan izac ji G o s­
p o d arcze j /W OG/ w wybranych dziedzinach: 
planowaniu, inw estycjach , handlu z a g ra n ic z ­
nym i p łacach . N akreślono zadania k ierow nic­
twa WOG w prow adzeniu dzi a ła ln o śc i gospo­
d arcze j o pełnym cyklu produkcy jnym.
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m gr inż. Stefan S k r  ę t a; ELE M E N T Y  SY S­
TEM ATYCZNEGO  PLANOWANIA ROZWOJU 
WYROBÓW

UKD; 6 5 8 .5 1 2 .6 .0 1 2 ,2
Na tle  analizy  ujem nych zjaw isk  spowodowa­
nych brakiem  system aty czn ego  planow ania r o z ­
woju wyrobów autor p rzed staw ił n a jw ażn iejsze  
elem enty tego planow ania, m. in. ; prognozow a­
nie rozwoju technicznego połączone zbadaniem  
potrzeb  użytkowników, wymiana asortym entów , 
nabywanie licen c ji, sterow anie ja k o śc ią  i nowo­
c z e sn o śc ią  wyrobów, stosow anie AWW. p lano­
wanie nakładów finansowych.
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m gr inż. Ju liu sz  P r z y g o d a ,  m gr inż.
Z dzisław  P o r ę b s k i ;  URZĄDZENIA ORGA­
N IZACYJN O -TECH NICZNE ZA GRANICĄ I W 
K RAJU
UKD; 658. 014; 651. 2

W artykule porównano aktualny stan  wypo­
sażen ia  biur w P o lsc e  i za g ran icą  w u rz ą d z e ­
nia organ izacyjno-tech n iczne /m aszy n y  do p i­
san ia , u rząd zen ia  reprodukcyjne, m ikrofilm y, 
k a lk u la tory /. W skazano m ożliw ości za sp o k o je ­
nia zapotrzebow ania na te u rząd zen ia  p rzez  
producentów krajow ych o raz  konieczność uzu­
pełnienia dostaw  im portem .
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Cena 43. -  zł 

P r e n .roczna 516. -  zł


