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inz. BARTLOMIEJ KRUSZELNICKI
mgr inz. ANDRZEJ MROCZEK
WZE "Mera-Elwro"

PAMIEC BCBNOWA PB-304

1. Wstep

Pamie¢ bebnowa PB-304 stanowi nowe uru-
chomienie zrealizowane w | pétroczu 1972 r.
we Wroctawskich Zaktadach Elektronicznych
"Mera-Elwro".

Przeznaczona jest ona do wspoOtpracy' z
m, c. Odra 1304, a jej konstrukcja oparta jest
na pamieci PB-204 wykorzystywanej do pracy
z m.c. Odra 1204.

Wprowadzona do produkcji pamie¢ bebno-
wa stanowi uzupetnienie urzadzen zewnetrz-
nych zestawu Odra 1304 i przynajmniej cze$cio-
wo wypetni luke w tym zakresie, ze wzgledu
na duze trudnos$ci w opracowaniu doskonalszej
pamieci zewnetrznej - dyskowej. Realizuje ona
zapis i odczyt na magnetycznych bebnac”i pa-
mieci do przechowywania danych i podprogra-
mow, wykorzystywanych przy realizacji obli-
czen przy pomocy zestawu m.c. Odra 1304.

2. Parametry techniczne PB-304

Pamie¢ bebnowa PB-304 charakteryzuje
sie nastepujacymi podstawowymi parametra-
mi technicznymi:

- pojemnos$é urzagdzenia: minimalna 64 K,mak-
symalna 256 K/K = 1024 stowal/,

- czestotliwo$é podstawowa: 340 KHz,

- maksymalna szybkos$¢ przesytania informai-
cji miedzy jednostkag centralng a pamiecig|
12800 stow/s,

- gesto$¢ zapisu: 16 bit/mm:

- §redni  czas dostepu: 40 mS§,

- metoda zapisu: NRZ /statyczna bez powrotu

do zeral/,

- dtugo$¢ stowa bebnowego: 27 bitéw [/ 24 bity

informacyjne, 2 bity techniczne, 1bit kontro-

li nieparzystosci/.

3. Parametry eksploatacyjne PB-304

Sposéb potaczenia z m.c. Odra 1304: zapos-
redni¢twem standardowego systemu dla m. c.
Odra 1304 przez kanat buforowany.

Rodzaj pracy: catodobowy z dopuszczeniem
wylgczen.
Zasilanie: sie¢ trdjfazowa 3 x 380 V +5% -15%
/napiecie fazowe moze by¢ rozbiezne
w granicach skrajnych tolerancji/.
Moc pobierana: jednostka sterujgca*” 500 VA,
jednostka bebnowa 500 VA,

Ciezar: jednostka sterujgca 180 kg

jednostka bebnowa 120 kg
Wymiary: jednostka sterujgca - 1260 x 746 x

540/mm/
jednostka bebnowa - 1260 x 746 X
540/mm/
Warunki klimatyczne:
- pamie¢ powinna s ie znajdowaé¢ w atmo-
sferze nieagresywnej
- temperatura w pomieszczeniu +15 C t
+35 C
- wilgotnos$¢ wzgledna 40% « 80%
- warunki zalecane t=+20 % 26°C
iw=40 « 70%
Czas konserwacji i sprawdzania: 0, 5 godz.

dziennie.

Orientacyjne wsp6tczynniki niezawodnosciowe:

- $redni czas miedzyawaryjny powyzej 500
godz. _1Q

- stopa biedow 10

4. Budowa /konstrukcja/

Pamie¢ bebnowa PB-304 /fot. 1/ sktada sie
z jednejJednostki Sterujgcej oraz 1 -4 szt.
Jednostek Bebnowych.

W sktad Jednostki Sterujgcej wchodza;
1. Uklady logiczne pamieci zbudowane z  pét-
przewodnikéw i zmontowane na pakietach wy-
konanych metoda obwodéw drukowanych.



Fot. 1 Jednostka sterujgca idwie jednostki

2. Zasilacz standardowy m. c. Odra 1304,
sktadajgcy sie z szufladek - 24V;+12V; -6V
oraz szufladki automatyki DSA umozliwiajgcej
wigczenie i wytgczenie napie¢ stabilizowanych
oraz napie¢ przemiennych.

Napiecia state i napiecia sieci podawane s3

do Jednostek Bebnowych przy pomocy typo-
wych kabli i ztgcz /ZW -5/.
3. Pulpit techniczny pozwalajgcy na reczne

operacje: zapisu, odczytu, wyswietlaniaadre-
su komorki, umozliwiajacy automatyczng
prace bez jednostki centralnej Odry 1304,

sygnalizujacy btedy w pracy pamieci bebno-
wej.
4. Pulpit operatora pozwalajacy /poprzez

przetaczniki/ na wtaczanie i wytgczanie na-
piecia sieci oraz napie¢ statych,

W sktad Jednostki Bebnowej wchodzg:

1. Beben pamieci BW-8 stuzgcy do przecho-
wywania informacji binarnych, ktére zapisane
sg na no$niku magnetycznym  /pokrywajagcym
pobocznice wirujgcego walca/ przy pomocy
glowic zapisujgco-czytajagcych. Beben wyposa-
zony jest w 128 gtowic GMB-8, a jego pojem-
nos$¢ wynosi 65536 stow.

2. Uktad wybierania gltowic pozwalajgcy na
wybranie dowolnej ze 128 szt. gtowic.

bebnowe na stanowisku uruchomienia

5. Opis funkcjonalny i zasada wspoétpracy
pamieci bebnowej z maszyng cyfrowg

Funkcjonalng organizacje pamieci bebnowej
przedstawia w sposéb blokowy rys. 1.

rhmie¢ bebnowa potgczona jest z m.c. Odra
1304 poprzez linie interface u, ktérych funkcje
podajemy ponizej:

Linie D - przesytamy do pamieci informacje,
kody sterujace oraz adres poczatku
bloku danych w pamieci bebnowej.

Linie D. - przesytamy do kanatu informacje
odczytang z bebnow, odpowiedzi
bezposrednie oraz statusy.

Linia A - stuzy do wybrania pamieci beb-
nowe;j.

Linia C - informujgca o przestaniu z jednos-
tki centralnej do pamieci kodow
sterujagcych albo adresu poczatko-
wego.

Linia N~- informujgca, ze do pamieci prze-

sytany jest adres poczatkowy.

Linia T - okre$la czasowo sygnaty na liniach
i stuzy do strobowania sygnatow.

Linia L - uzywana do zakonczenia rozkazdéw
P1SZ albo CZYTAJ.
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Linia G - ogblne zerowanie pamieci.

Linia R - zagdanie przyjecia lub wystania ko-
lejnego znaku w czasie transmisji
danych.

Linia B - zadanie przerwania programu iprzyi
jecie nowego statusu.

Linia I - informuje o kierunku transm isji da-;
o nych.
Linia informuje pamie¢, ze jednostka cen-

tralna ma witaczone zasilanie.

Linia H.- informuje jednostke centralng, ze
1 pamie¢ ma wigczone zasilanie.

Realizacja rozkazéw
w nastepujacy sposob:

Rozkaz CZYTAI:

odbywa sio

Rozkaz ""czytaj" realizowany jest przez wyste-
rowanie linii A, T, C oraz wysianie kodu 31 na
liniach D-. Po rozpoznaniu kodu do jednostki
centralne] wystana jest "odpowiedz bezposred-
nia" i zapalona zostaje linia I. Informacja z
wybranej zgodnie z rejestrem adresowym gto-
wicy przez uktad wybierania glowic i
wzmacniacz odczytu jest wprowadzona sze-
regowo do rejestru przesuwanego . Wukia-
dzie poréwnania adres6w nastepuje po-
rownanie i w przypadku zgodnos$ci adreséw ca-
te stowo zostaje przekazane do rejestru bufo-
rowego. Zapalona zostaje wowczas linia R i
dodana jedynka do rejestru adresowego, a
rownoczes$nie sygnaty naliniach Ai T prze-
suwajg zawartos$¢ rejestru buforowego, poda-
jac kazdorazowo na linie nastepny znafc.
Zgasniecie linii R pod wptywem impulsu T
oznacza koniec transmisji jednego stowa, W
identyczny sposéb przebiega przesytanie dal-
szych stéw, az do zakohczenia transmisji czy-
li zapalenia linii L przez jednostke centralng
i linii B przez pamie¢ bebnowa.

Rozkaz PIS 2:

Rozkaz "pisz" realizowany jest takze pray
wysterowaniu linii A, T, C, oraz wystaniu ko-
du 32 na liniach U,.. Po rozpoznaniu kodu
pamie¢ wysyta "odpowiedz bezposrednig" na
liniach D., Woéwczas pierwszy impuls T po-
woduje przyjecie rozkazu i zapalenie linii R,
a przesytane przez jednostke centralng znaki
informacji wskutek nastepnych impulséw T sa
przesuwano w rejestrze buforowym.Nastepuje
zapeinienie buforu i zgaszenie linii R oraz
poréwnanie adresow. W przypadku' zgodnosci
adres6w zawarto$¢ rejestru buforowego zos-
taje przekazana do rejestru przesuwanego, a
do rejestru adresowego dodana jedynkai réw'*
noczes$nie zapalona linia R, Zawarto$¢ rejes
tru przesuwanego przesytana jest szeregowo
/poprzez koordynator jednostek bebnowych,
wzmacniacz zapisu oraz ukitad wybierania
gtowicl na odpowiednie gtowice, ktore doko-
nujag zapisu na nos$niku bebna magnetycznego.

Pamie¢ bebnowa, oprdécz dwoch podstawo-
wych oméwionych rozkazéw, rozpoznaje takze
kody sterujgce: "Przeslij status Q" "Przeslij
status P" "Czytaj $ciezke zerowg" "Nic nie
rob". Ze wzgledu na og6lny charakter arty-
kutu kody te nie zostang tutaj omdwione.

G. Walory uzytkowe

Pamie¢ bebnowa PB-304 jest urzgdzeniem.
ktére stanowi dodatkowg pamieé zewnetrzng

m, c. Odra 1304, a wiec zwieksza jej mozli-
wosci obliczeniowe,
Do podstawowych zal et pamieci zaliczy¢

palezy przede wszystkim: praktycznie nie-
skohczenie diugie przechowywanie informacji,
bardzo krotki czas dostepu do informacji, nie-
skomplikowana obstuga, zastosowanie uktadu
kontrolnego pozwalajagcego na szybkie zlokali-
zowanie bledu, bardzo krotki czas konser-
wacji oraz catodobowy system pracy.



mgr inz. JAN ROMER

Os$rodek Badawczo-Rozwojowy Pomiarow
i Automatyki Elektronicznej we Wroctawiu

PROBLEMY TECHNOLOGII LUTOWANIA

SPRZETU ELEKTRONICZNEGO

1. Wprowadzenie

Jednym z podstawowych zagadnien 'mon-
tazu sprzetu elektronicznego jest taczenie
elementéow w uktady. 1losé potaczen elek-
trycznych, wykonywanych podczas montazu
przecietnego urzadzenia elektronicznego waha
sie w granicach od tysigca /odbiornik radio-
wy/ do kilku milionéw /duza maszyna cyfro-
wa/. Duze przedsiebiorstwo montazu sprzetu
elektronicznego wykonuje aktualnie okoto stu
milionow potaczen elektrycznych rocznie.
Liozby te wskazuja, ze zagadnienie potgczen
elektrycznych ma niematy wpltyw na nieza-
wodnos$¢ sprzetu elektronicznego oraz na
techniczng i ekonomiczng strone produkcji.

Na Swiecie stosuje sie dzi$ szereg tech-
nik wykonywania potgczen, z ktérych naj-
wazniejsze to: lutowanie miekkie o przezna-
czeniu uniwersalnym; zgrzewanie oporowe
i spajanie ultradzwiekowe /o przeznaczeniu
uniwersalnym lecz o zawezonym- zakresie
stosowanial/; owijanie, zaciskanie i zaklesz-
czanie /przeznaczone gtéownie do potaczen
miedzypanelowych i wspotpracy z elementami
stykowymi/; spawanie, spawanie strumieniem
elektron6w i termokompresja /stosowane w
produkcji elementéw elektronicznych i mikro-
uktadow/.

Technika lutowania miekkiego znajduje
dzi§ najszersze zastosowanie w produkcji
sprzetu elektronicznego z uwagi na uniwer-

salno$¢, niski koszt, tatwos¢ wykonania oraz
prostag naprawe. Ponad 50% potaczen  elek-
trycznych na Swiecie wykonuje sie drogg lu-
towania miekkiego, w kraju za$ ponad 90%.
Niektore przedsiebiorstwa krajowe zaczynajg
juz stosowaé¢ owijanie i zaciskanie w oparciu
0 materiaty i oprzyrzagdowanie importowane.

Lutowanie miekkie, jakkolwiek posiada
szereg zalet, dla uzyskania pozgdanej nie-
zawodnosci potagczen wymaga stosowania bar-
dzo ostrego rezimu technologicznego. Gtowng

przyczyng czesto spotykanej niskiej nieza-
wodnosci potagczen lutowanych sg wady ich wy-
konania, a nie starzenie sie. Dobrze wykona-
ne potaczenie lutowane posiada trwato$¢ zna-
cznie wiekszg od innych elementéw aparatu-
ry. Wykonanie pojedynczego dobrego potgcze-
nia lutowanego jest bardzo proste, dlatego
czesto mozna sie spotkaé¢ z pogladem, ze lu-
towanie nie stanowi problemu w produkcji
przemystowej. Poglad taki jest jednak catko-
wicie btedny. Biorgc pod uwage aspekty eko-
nomiczne oraz stan wiedzy w danej dziedzinie
zagadnienie to nalezy traktowaé statystycznie
/z uwagi na ogromne ilosci potgczen/.

Gtowny wpltyw na powodzenie rozwigzania
problemu wykonywania dobrych potaczen luto-
wanych w przedsiebiorstwie ma dobrze opra-
cowana i przestrzegana technologia oraz sto-
sowanie optymalnych materiatow i oprzyrza-
dowania dla danego typu produkowanego sprze-
tu i charakteru produkcji. Wynika to miedzy
innymi stad, ze dotychczas nie udato sie opra-
cowac skutecznych i praktycznie przydatnych w
przemys$le metod kontroli potgczen lutowa-
nych, Nalezy doda¢; ze konstrukcja po-
taczen ma znacznie mniejszy wptyw na ich ja-
ko$¢ niz zastosowana technologia.

Dobrze rozwigzany w skali przemystowej
proces technologiczny lutowania potaczen
elektrycznych wymaga stosowania wielu ope-
racji i zabiegéw produkcyjnych i kontrolnych,
odpowiednio dobranych pod katem charakteru
produkowanych urzadzen i wielko$ci produk-
cji.

Dla zoptymalizowania tej technologiiprzed-
siebiorstwo musi mie¢ mozliwo$¢ zakupu od-
powiednich materiatow technologicznych i
oprzyrzadowania, niezaleznie od koniecznosci
posiadania odpowiedniego rozeznania w zakre-
sie projektowania procesu.

Jak wykazuje praktyka, oba te warunki w
kraju nie sg spetnione, W przedsiebiorstwach
montazowych brak wcigz rozeznania w asor-



tymencie potrzebnych materiatléw, narzedzi
i urzadzen, za$ na rynku krajowym brakuje
pozadanych artykutéw. Dla zobrazowania tego
problemu wystarczy podaé, ze dla petnego
zaspokojenia potrzeb krajowych niezbedny
jest asortyment zawierajgcy okoto sto pozy-
cji materiatowych, to znaczy spoiw, topnikow
i chemicznych $rodkéw pomocniczych oraz
tylez pozycji narzedziowych i przyrzgdowych,

W rzeczywistosci aktualnie dla potrzeb
przemystu elektronicznego produkuje sie tyl-
ko 5 pozycji spoiw, 10 pozycji topnikow i la-
kierow lutowniczych, ktore w dodatku odbie-
gaja od poziomu $Swiatowego. W zakresie
oprzyrzagdowania nie mozna na rynku znalez¢
ani jednej pozycji, ktdrag mozna by zakwalifi-
kowac jako specjalnie przystosowang do po-
trzeb przedsiebiorstw elektronicznych.

Niniejsza publikacja ma na celu pokazanie
krajowego i $wiatowego asortymentu mater-
iatbw i narzedzi do lutowania potagczen elek-
tronicznych oraz wskazanie krajowych per-
spektyw w tym zakresie, na tle procesu tech-
nologicznego.

trbwinno to utatwié¢ technologom i kon-
struktorom elektronicznych przedsiebiorstw
montazowych optymalne rozplanowanie stoso-
wania w produkcji materiatow i narzedzi kra-
jowych oraz importowanych.

2. Elementy procesu technologicznego
lutowania sprzetu elektronicznego

Proces technologiczny lutowania miekkiego
potagczen w przedsiebiorstwach montazowych
sktada sie z nastepujgcych gtéwnych operacji
/rys. 1/: kontrola lutownosci podzespotow i
elementéw przychodzacych z zewnatrz, przy-
gotowanie elementéw do lutowania, lutowanie,
zabiegi koncowe, kontrola potaczen.

Ponizej zostang omoéwione
gtbwne operacje.

poszczegdlne

2.1. Kontrola lutownosci elementow przy-
chodzacych z zewnatrz
Kontrola, prowadzona przez sekcje kontroli

dostaw ma na celu sprawdzenie, czy wszyst-
kie elementy przeznaczone do montazu tech-
nikg lutowania miekkiego majg przez produ-
centéw odpowiednie przygotowangpowierzch-
nie koncowek; zapewniajacg tatwe lutowanie.
Wyniki tej kontroli stuzg do reklamacji wyro-
bow.

Badania przeprowadza sie na ogét dwoma
metodami: metoda rozszczepionej kropli spoi
wa dla koncoéwek drutowych okragtych oraz me
todg badania wielkosci zwilzonej powierzchni
dla koncéwek ptaskich i obwodéw  drukowa-
nych.

Obie te metody sg bardzo mato znane w
krajowym przemys$le i prawie nie stosowane,
mimo ze w kraju produkowany jest jednost-
kowo przyrzad do kontroli wedtug pierwszej

metody. Na og6t stosuje sie, i to bardzo
rzadko, przestarzatg metode cynowania zanu-
rzeniowego lub lutownica. Normy Kkrajowe,
regulujgce te sprawy, sg przestarzate.

2,2. Przygotowanie elementéw do lutowania

Podstawowym warunkiem pomyslnego wyniku
lutowania jest dobre przygotowanie powierz-
chni. Jezeli ten warunek jest spetniony, niema
potrzeby stosowania topnikéw uaktywnionych,
co zawsze wigze sie z ryzykiem korozji i
obnizenia izolacji uktadéw oraz stosowania kito
potliwych operacji zmywania. ' Przy dobrym
przygotowaniu powierzchni mozna pozwoli¢
na stosowanie znacznie szerszych  tolerancji
parametréw procesu. Dlatego tez warto prob-
lemowi temu poswieci¢ w przedsiebiorstwie
maksimum uwagi i nie szczedzi¢ kosztdw na
oprzyrzagdowanie i ewentualne dodatkowe ope-
racje.

Elementy dostarczone z zewnatrz, ktore
wykazujg wiasciwg lutownos¢ koncowek, nie
muszg by¢ przygotowywane do lutowania.leze-
li jednak elemjeniy te lezaty przez diuzszy ok-
res czasu w magazynie i utracity lutownos¢,
powierzchnia ich musi byé ponownie przygoto-
wana. To samo dotyczy elementéw  produko-
wanych przez przedsiebiorstwo we wilasnym
zakresie. Przygotowanie polega naoczyszcze-
niu powierzchni metalu z produktow korozji,
odttuszczaniu i aktywacji, to jest nadaniu dro-
bnoziarnistej struktury nier6wnomiernosci.

Ze znanych sposobow czyszczenia i  akty-
wacji powierzchni mozna wymieni¢ przygoto-
wanie chemiczne i mechaniczne bhjlepsze. re-
zultaty w zakresielutownos$ci powierzchni da-
je przygotowanie chemiczne, a zwtaszcza
aktywacja chemiczna, np. przez trawienie w
nadsiarczanie amonu. Sposoby mechaniczne
rowniez dajg dobre rezultaty, jezeli nadajg
powierzchni szorstkg strukture, na przykiad
szczotkowanie. Zte wyniki natomiast daje

$cieranie materiatami $ciernymi, zwlaszcza
prowadzone na sucho przy duzych naciskach
jednostkowych, gdyz wowczas czasteczki

Scierniwa whbijajg sie w metalutrudniajac roz-
ptywnos¢ i zwilzalnos$¢ przez spoiwo.

W przypadku stosowania na kohcowkilutow-
nicze metali trudnolutujacych sie,takich  jak
stal, nikiel, mosigdze itp. - konieczne jest

pokrycie ich powierzchni warstewka metalu
dobrze lutujgcego sie.
Nalezy unika¢ naktadania warstw galwani-

cznych srebra, stopéw cynowo-otowiowych i
innych. Najskuteczniejszg metodg jest pokry
cie na gorgco zdyfundowang do podfoza wars-
tewke eutektycznego spoiwa cynowo-otowiowe-
go. Jezeli proces technologiczny zmusza do
zastosowania metod galwanicznych, /np. przy
niektérych sposobach wykonywania metalizacji
otworéw w obwodach drukowanych/, wowczas
nalezy zastosowac obtapianie w olejach war-
stwy spoiwa na gorgco dla spowodowania dy-
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i'n.tji do podtoza i powiekszania szczelnosci

powtoki.

Jezeli odpowiednio przygotowane elementy
nie sg bezposrednio po tej -operacji /w prze-
ciggu kilku godzin/ lutowane, przygotowane po
wierzchnie nalezy zabezpieczy¢. Najlepszym
sposobem zabezpieczenia powierzchni jest
cynowanie na gorgco. Metoda ta pozwala na
p6étroczne magazynowanie elementéw bez
utraty lutownosci. Pétsrodkiem jest zabez-
pieczanie przy pomocy topnikow i lakierow
lutowniczych. Sposéb ten jednak nie powinien
by¢ stosowany na czas dtuzszy niz dwa tygod-
nie.

2. 3. Metody cynowania

2. 3il. Cynowanie konncéwek elementéw
Cynowanie reczne z reguty jest przeprowa-
dzane metoda kapielowg przez zanurzenie koh
cOwek elementdéw w ciektym topniku, a nas-
tepnie w stopionym spiwie w tygielku lutowni-
czym. Proces zmechanizowany lub zautoma-
tyzowany przebiega analogicznie.

2. 3. 2. Cynowanie drobnych elementéw

Cynowanie drobnych elementéw, takich jak
np. nity i piérka lutownicze, pokrywanych spo
iwem w catos$ci, mozna wykonywa¢ metodami
galwanicznymi lub na gorgco. Metody galwa-

niczne sag ogoélnie znane, zreszta nie zaleca
sie ich stosowania.

Cynowanie na goragco mozna przeprowa-
dza¢ zanurzeniowo w koszach lub specjal
nych bebnach, zapewniajgcych wstrzgsy lub
wzajemny ruch elementéw, aby zapobiec
sklejaniu sie ich. Najlepszg metodg jednak
jest cynowanie zanurzeniowe w koszu, pota-

czone z nastepnym odwirowywaniem.Metoda ta
zapewnia cienkie i rownomierne pokrycie ele-
mentow warstewka spoiwa.

2. 3.3, Cynowanie ptytek drukowanych

Cynowanie ptytek drukowanych moze by¢
przeprowadzone galwanicznie, zanurzeniowo
lub na fali, metodg "rolkowga" lub od$rodko-
wo. Metody: galwaniczna, zanurzeniowai "na
fali" nie sg godne polecenia. O wadachpierw-
szej z nich wspomniano uprzednio, dwie na-
stepne dajg zbyt grube, nier6wnomierne war
stwy i czesto powodujg zalewanie otworkdow.

Metoda rolkowa, polega na przepuszczenia

ptytki przez dwa walce, z ktérych dolny,
metalowy zanurzony jest w stopionym spoi-
wie. Metoda ta jest tania, daje dobre wyniki

i pozwala na naniesienie rGwnomiernej wars-
twy spoiwa o grubosci kilku do kilkunastu mi-
krometrow.

Najlepszg metoda , lecz do$¢ kosztowna,
jest cynowanie zanurzeniowe potgczone z od-
wirowywaniem. Operacja jest przeprowadzo-
na nastepujgco: ptytke zamocowang w uchwy-
cie /uprzednio topnikowang/ ktadzie sie na
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powierzchni wanny z wymuszonym przepty-
wem spoiwa, u nastepnie podnosi sie i odwiro-
wuje.

2.4. Kontrola miedzyopei-acyjna lutownosci

W szystkie elementy elektroniczne i ptytki dru-
kowane, ktére byly magazynowane w przed-
siebiorstwie przez czas dtuzszy, mnhszg by¢
bezposrednio przed montazem skontrolowane
pod wzgledem lutownos$ci. Metody kontroli i

kryteria sg takie same jak przy kontroli dos-
taw.

2. 5. Lutowanie

2. 5.1. Wybor techniki lutowania

Proces lutowania mozna wykonywaé recznie

lub przy pomocy agrestow lutowniczych. Ak-
tualnie na Swiecie znanych jest bardzo wiele
sposébow mechanizacji i automatyzacji proce-
su lutowania uktadoéw elektronicznych. Do luto-
wania uktadéw montowanych na ptytkach dru-
kowanych najczesciej stosuje sie agregaty lu-
townicze wieloczynnosciowe z transporterem,
lutujace przy uzyciu fali stojgcej spoiwa i do
tych odnoszg sie dalsze uwagi niniejszego roz-
dziatu.

Podejmujgc decyzje, czy zastosowacé w
przedsiebiorstwie metody reczne czy automa-
tyczne nalezy kierowaé sie wzgledami ekono-
micznymi i technicznymi. Z technicznego
punktu widzenia nalezy pamieta¢, ze lu-
towanie reczne daje lepsze wyniki niezawod-
nosciowe, ale wymaga $cistego przestrzega-
nia surowego rezimu technologicznego. Przy
lutowaniu automatycznym wyniki niezawodnos-
ciowe sg gorsze, wymaga sie tez bardzo dobre-
go przygotowania elementéow do lutowania, co
nie jest tak istotne przy metodach recznych. Lu-
towanie automatyczne pocigga rowniez za sobg
koniecznos$¢ wysokiej rytmiki produkcji;

sprawnego zaopatrzenia w elementy oraz jed-
nakowego poziomu lutownos$ci wszystkich  de-
tali.

Z ekonomicznego punktu widze-

nia - agregaty lutownicze dajg zysk na pra-

cochtonnosci produkcji i powierzchni  produk-
cyjnej juz od 20 tysiecy sztuk piytek druko-
wanych rocznie. Nalezy przy tym pamietac,

ze jeden agregat ma wydajno$¢ produkcji przy
pracy dwuzmianowej okoto 0, 5 min sztuk pty-
tek w skali rocznej.

2. 5. 2. Lutowanie reczne
2. 5.2. 1. Wybor postaci topnika

Przy lutowaniu recznym mamy do dyspozycji
dwie metody dostarczania topnika do lutowane-

go ztgcza - nanoszenie pedzlem przy zasto-
sowaniu topnikow ciektych i drutow litych ze
spoiw lub stosowanie drutéw rdzeniowych ze

spoiw, zawierajacych wewnatrz topnik. Topni-
ki ciekte powinny by¢ stosowane woéwczas, gdy
nie dysponujemy spoiwem rdzeniowym z nowo-



czesna budowg rdzenia i pozadang aktywnos- tkag oraz pokrywanie fala. Topnikowanie fala

cig topnika, jak to ma miejsce czesto W daje technicznie nieco lepsze rezultaty odmia-

przypadku spoiw krajowych. nowego, jest jednak rzadziej stosowane z uwa-
. . gi na wyzszy koszt i wiekszg awaryjnos$é urzg-

W prawdzie metoda nanoszenia pedzlem to- dzen.

pnika ciektego jest bardziej pracochtonna,

lecz w opisanym przypadku daje znacznie Suszenie topnika manacelu odparowa-

lepsze wyniki niezawodnosciowe. Jezeli po- nie rozpuszczalnika, aby zapobiec , nierowno-

siadamy dobrej jakoéci spoiwa  rdzeniowe, miernemu chtodzeniu ptytki podczas  lutowa-

mozna z powodzeniem zrezygnowaé ze stoso- nia, gdyz ciepto parowania jest wysokie. Jed-

wania topnikéw ciektych, noczesnie gotowanie sie rozpuszczalnika w

. trakcie lutowania moze doprowadzi¢ do poro-
2. 5.2.2. Metody lutowania recznego watosci spoin.
Dla zapewnienia prawidtowego procesu luto-
wania recznego nalezy starannie dobra¢ dla
poszczegdlnych typow zigczy nastepujace ele-
menty procesu: temperature i czas lutowa-
nia; spoiwo i topnik; wielkos¢ lutownicy,
ksztatt i rodzaj grotu oraz metode rozgrze-
wania punktu lutowniczego i sposéb dostar-
czania spoiwa do punktu lutowniczego.

Podgrzewanie ptytki prowadzi sie dla
uchronienia jej od szoku termicznego przy wej-
$ciu do stopionego spoiwa, za$ w konsekwencji
- dla unikniecia pekania i odklejania $ciezek
oraz rozwarstwiania sie laminatu. Operacja
podgrzewania ptytek moze by¢ prowadzona
przez nagrzewanie radiacyjno-konwetécyjne go-
ragcag ptyta lub grzejnikiem pretowym. Suszenie

Parametry procesu /temperatura i iczaej realizuje si¢ najczesciej przez nadmuch go-
sg zalezne od sposobu przygotowania po- ragcego powietrza. Wurzadzeniach uproszczo-
wierzchni wielkoéci lutowanych elementéw, ro- nych nadmuchu sie nie stosuje, taczgc opera-
dzaju materiatow lutowniczych i narzedzi. W cje suszenia z podgrzewaniem.

praktyce nalezy dobrac¢ je doswiadczalnie w
laboratoriach fabrycznych, postugujac sie od-
powiednimi uktadami testowymi i og6lng za-

Lutowanie moze by¢ wykonywane strumie-
niowo, na fali stojgcej lub zanurzeniowo. Lu-

. : . i towanie na fali i strumieniowe daje lepsze
sadg, ze zigcze pokryte Spolwem powinno by¢ rezultaty od zanurzeniowego ze wzgledu na
rozg(rjzane do tempell_'litu_:jy Wwyzsze) 0 50 C brak tlenkéw na powierzchni spoiwa i lepsza
pona LeTplerZaturezl V;' usu spmw;i k_przez wymiane ciepta miedzy spoiwem i elementami.
€zas 0Ko -c §. c£asadnicze przestanki 0- Lutowanie na fali jest najbardziej rozpow-

boru materiatow i narzedzi lutowniczych zo-
stang omodéwione w odpowiednich nastepnych
rozdziatach niniejszego artykutu.

szechnionym sposobem i umozliwia stosowa-
nie wtrysku oleju do spoiwa. Lutowanie z
wtryskiem oleju pozwala na uzyskiwanie naj-

Przy wyborze metody lutowania mamy do lepszych rezultatow i jednocze$nie umozliwia
dyspozycji dwa warianty, uzaleznione cd ro- ciggtyg rafinacje spoiwa w agregacie od  za-
dzaju uzytego drutu ze spoiwa. Przy drutach nieczyszczen tlenkowych.

rdzeniowych stosujemy spos6b polegajagcy na
przytozeniu drutu do punktu lutowanegoi roz-
grzaniu go lutownicg /tzw. lutowaniepoprzez
drut rdzeniowy/. Sposéb ten zapewnia pokry-
cie ztgcza topnikiem przed rozgrzaniem go.
Przy topnikach ciektych i spoiwie w postaci
drutu litego nabieramy spoiwo na grot lutow-

Reasumujgc, sposoby lutowania mozemy
uszeregowac¢ w nastepujacej kolejnosci:
- lutowanie na fali z wtryskiem oleju,
- lutowanie na fali bez oleju i lutowanie stru-
mieniowe,
- lutowanie zanurzeniowe.

niczy i w ten sposob dostarczamy go do ztg- Ochtadzanie zwykle przebiega samoczyn-
cza. Po zlutowaniu ztacza az do momentu nie podczas biegu ptytek na transporterze.Rrzy
skrzepniecia spoiwa musimy zapewni¢ nie- wyborze urzagdzenia nalezy zwraca¢ uwage na
ruchome potozenie czes$ci lutowanych. takie rozwigzanie, ktdre nie daje  wstrzaséw

ie plytek.
2. 5. 3. Lutowanie automatyczne ptytek druko- przy przesuwie piyte

wanych Transport ptytek moze sie odbywa¢ przy
uzyciu specjalnych uchwytéw lub bez. Rozwig-
zania z uchwytami dajg wieksze mozliwosci
stosowania zréznicowanego asortymentu wy-
miaréw lutowanych plytek, sg wiec bardziej
uniwersalne.

Proces lutowania automatycznego sktada sie
z nastepujacych operacji: topnikowanie, su-
szenie topnika i podgrzewanie ptytki, lutowa-
nie oraz ochtadzanie.

Transport ptytek odbywa sie przy pomocy
odpowiednich transporteréw z automatycz-
nym napedem. Zmywanie zlutowanych uktadéw elektronicz-
nych przeprowadza sie w celu:

2. 6. Zmywanie

Topnikowanie realozowane jest najcze$-

ciej przy uzyciu topnikéw ciektych. Z naj- usuniecia resztek topnikéw, olejéw luto-
wazniejszych metod mozna tu wymienié; po- wniczych i zanieczyszczen, jezeli uktady ma-
krywanie piang z topnika i rozcieranie szczo- ja by¢ hermetyzowane przy uzyciu tworzyw
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sztucznych lub zabezpieczane lakierami; nia,stad czesto sg nazywane lakierami luto-

- dla usuniecia resztek topnikéw lub  olejow wniczymi. Pozadane tez jest, aby miaty wias-
aktywnych, aby uniknaé¢ korozji oraz obnize- noéci topnikowe, by lutowanie przy naprawach’
nia izolacji uktadow; przebiegato tatwo.
- ze wzgledow estetycznych. Operacja zabezpieczania moze by¢ prze-
Decyzja, czy zastosowat zmywanie czy prowadzona recznie przy uzyciu pedzla lub
tez nie, jest uzalezniona od rodzaju i przez- postoletu natryskowego. Przy lutowaniu zme-
naczenia produkowanej aparatury. Z  reguty chanizowanym zabezpieczanie lakieramiprze-
zmywania nie przeprowadza sie dla tanich prowadza sie najczeéciej przy uzyciu fali sto-
wyrobow masowego uzytku jak na przyktad jacej.

odbiorniki radiowe i telewizyjne, natomiast w
sprzecie profesjonalnym na og6t jest koniecz-
ne. Proces kontroli*potaczen lutowanych jestprze-
prowadzany wizualnie. Jest to metoda subiek-
tywna i nie dajgca petnej gwarancji. Dotych-

2. 9. Kontrola potaczen

Zmywanie mozna przeprowadza¢ nastepu-
jacymi metodami: pedzlem, zanurzeniowo, na-

tryskowo, fala, szczotka obrotowa. czas, mimo wielu prac wtym kierunku, nie
' ' udato sie jednak znalezé metody obiektywnej

Macie zanurzeniowe mozna wykonywaé¢ za majacej uzasadnienie techniczne a zwtaszcza

pomocg ultradZzwiekoéw lub tylko z mieszaniem ekonomiczne, przydatnej w praktyce prze-

cieczy". mystowej. Metody obiektywne, takie jak np.

pomiar opornosci lub wytrzymatos$ci mecha-
nicznej, sg bardzo pracochtonne i stosuje sie
je tylko do bardzo waznych urzadzen, naprzy-
ktad przeznaczonych do pracy w rakietach
kosmicznych.

Mycie zanurzeniowe i natryskowe z reguty
wykonywane jest dla kompletnych uktadow
obustronnie - w tym przypadku wszystkie ele-
menty muszg by¢ odporne na dziatanie zmy-
waczy.

Proces kontroli wizualnej potaczen nie mo-

Mycie pedzlem, falg i szczotka ~obrotowa ze by¢ zmechanizowany. Jedyne urzadzenia

mozna wykonywac na ptytkach drukowanych

jednostronnie, od strony potaczen lutowa- uiat_wia_jace rela_lizacje te] c_)peracji, Sprowa-
dzajg sie do réznego rodzaju osSwietlaczy,

nych, urzadzen optycznych powiekszajgcych oraz
Metody te powinny by¢ uzywane w  przy- uktadéw optycznych do automatycznego poréow-

padku stosowania elementéw nieodpornych na nania z wzorcem. Ten ostatni sposéb. . jest

dziatanie zmywaczy np, niehermetycznych, zreszty bardziej przydatny do kontroli prawi-

wykonanych z polistyrenu /np. styrofleksy/, dtowosci montazu niz sprawdzania jakos$ci po-

potencjometrow, cewek, dtawikow i trans- taczen lutowanych.

formatorow itp. Najlepsze rezultaty daje

zmywanie ultradZzwiekowe i powinno by¢ sto- 3. Nowoczesne narzedzia i urzagdzenia

sowane wszedzie tam, gdzie to jest mozliwe. lutownicze

2. 7. Suszenie po zmywaniu 3.1. Odizolowywanie przewodow

Suszenie elementéw po zmywaniu zazwyczaj 3.1.1. Przyrzady reczne do zdejmowania izo-

przebiega samoczynnie na powietrzu. Czasa-

. - lacji z drutéw i przewodoéw
mi, przy zastosowaniu wolno schnacych zmy-

waczy w liniach lutowniczych zautomatyzo- Zdejmowanie izolacji z tworzyw  sztucznych
wanych suszy sie ptytki drukowane poprzez moze by¢ przeprowadzane metodg mechanicz-
nadmach goracego powietrza. ng lub "odcinania termicznego". Metody me-
2,8, Zabezpieczanie chapicz_ne nie_sa qune polecenia, g_dyz st_vva-

rzajg niebezpieczenstwo uszkodzenia iyty
Zabezpieczanie zlutowanych ukfadéw  stoso- przewodzacej przez zarysowanie w  miejscu
wane jest na ogdt dla uktadéw na ptytkach odciecia, co powoduje "dziatanie karbu" i ob-
drukowanych. Polega ono na natozeniu wars- nizenie wytrzymatosci przewodu. Metody "od-
twy lakieru na zmontowang ptytke drukowana. cinania termicznego” nie maja tej wady, lecz
W arstwa lakieru nakfadana jest najczesciej dajg gorsze rezultaty estetyczne.

jednostronnie od strony lutowanej. Spotyka
sie tez lakierowanie obustronne, zwtaszcza
jezeli $ciezki znajduja sie po obu stronach

Z krajowych handlowych narzedzi do zdej-
mowania izolacji z tworzyw sztucznych moz-
na wymienic:

ptytki. . -
) ) ) ) a/ mechaniczne - ogo6lnie znane szczypce zwy-

Zabezpieczenie lakierami ma na celu kte do zdejmowania izolacji oraz szczypce po-
zwiekszenie odpornosci uktadéw na  korozje dwojnego dziatania;
oraz uniezaleznienie izolacji od wpltywéw at- b/ do odcinania termicznego:
mosferycznych, a zwtaszcza wilgoci. Lakiery - Stanowisko do zdejmowania izolacji  o-
stosowane do zabezpieczenia powinny umoz- pracowithe przez OS$rodek Badawczo-Rozwojo-
liwia¢ lutowanie bez koniecznosci ich usuwa- wy Pomiar6w i Automatyki Elektronicznej
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we Wroctawiu i produkowane Lam jednostko- jak przyrzad krajowy, lecz olepszej jakosci

wo. Stanowisko to zbudowane jest w  postaci wykonania.

stotu z zamocowanym na nim termicznym - . PR p
przyrzadem do zdejmowania izolacji, stero- 3.3.2. Kontrola lutownosci laminatow i  kon-
wanym za pomocg pedatu. Jest ono wyposa- cowek ptaskich

zone w wyciag powietrzny i nadaje sie do zdej-
mowania wszelkiego rodzaju izolacji, #tgcznie
z teflonowsg;

Aktualnie opracowano w Instytucie Tele- i
Radiotechnicznym prototyp przyrzagdu dziata-

jacego na zasadzie programowanego czasu

- Pinceta termiczna do zdejmowania izo- zanurzania w ciektym spoiwie. Przyrzad ten

lacji, zbudowana na bazie korpuséw dwéch lu- na zamoéwienie mozna zakupi¢ w Z. D."Unido".
townic elektrycznych 15 W, wyposazonych w Cena orientacyjna wynosi 30 tys. zitotych.

groty do odcinania izolacji. Pinceta ta opra-
cowana w Osrodku Badawczo-Rozwojowym Po-
miaréw i Automatyki Elektronicznej we Wroc-
fawiu jest obecnie wdrazana do produkcji w
Spétdzielni Inwalidéw "Jedno$¢" w Bedzinie.

W kraju stosowane sg réwniez przyrzady
zagraniczne firmy W.E. Moore /W. Brytania/
posiadajace mozliwo$é badania metodg zanu-
rzania obrotowego i pionowego, co stwarza
lepsze warunki pomiar6w dynamicznych.

3.1.2. Automaty do zdejmowania izolacji z 3. 4. Cynowanie
tworzyw sztucznych z przewodow W kraju nie produkuje sie obecnie zadnych
urzadzen handlowych do cynowania. Nowo-

W kraju nie produkuje sie automatéw do tej
operacji. Automaty zagraniczne tego typumo-
ga wykonywaé nastepujace operacje:

- ciecie przewoddéw na okres$lona dtugosé w 3.4,1. Cynowanie koncéwek przewodéw i ele-
granicach 0 - 2 m,

- odizblowywanie kohcoéw przewodéw na  ok-
re$long dtugosc, W tej grupie urzagdzen mozna wymienié na-
- cynowanie odizolowanych koncowek. stepujace rozwigzania: wanienki i tygle cynow-
nicze, wanny cynownicze z przeptywem spoiwa
oraz automaty do cynowania,

czesne urzadzenia zagraniczne zostang omo-
wione ponizej.

mentéw elektronicznych

Zazwyczaj automaty te po wykonaniu zada-*
nej ilosci przewodéw zatrzymujg sie same.
Czas wykonania jednej sztuki waha sie w gra Wanienki cynownicze zregutlysg ogrze-
nicach 1 - 5s. wane elektrycznie grzejnikiem oporowym.
Pojemno$¢ wanienek w zaleznoséci od przez-
naczania waha sie od kilku cm do kilkunastu
decm . Tygle wanienek wykonuje sie z Zeliwa
lub stali Zaroodpornej. Wanienki, zwtaszcza
0 matej pojemnosci, czesto wykonuje sie w
postaci dodatkowego wyposazenia naktadanego

Ze znanych automatéw zagranicznych pra-
cujacych w kraju mozna wymieni¢ urzadzenie
firmy Blume Redecker /INRF/, pracujgce w
LZR w todzi od 10 lat.

3, 2. Czyszczenie powierzchni metalu 1 akty- na lutownice elektryczne.

wacja W anienki wykonywane sg w dwéch warian-
Do wykonywania tycii operacji wzasadzie DraR tach - z regulacja temperatury lub bez. Dobre
dobrych urzadzen i czynnosci te sg na ogét wy- rozwigzania wanienek bez regulacji tempera-
konywane recznie. Aktualnie w Oérodku Ba- tury powinny mie¢ dwa grzejniki; jeden prze
dawczo-Rozwojowym Pomiaréow i Automatyki znaczone do pracy, za$ drugi, o wiekszej mo-
Elektronicznej jest opracowywana/w sta- cy - do skrdécenia czasu rozgrzewania.
dium projektu/ szczotkarka do laminatéw fo-

Ze wzgledu na bardzo duzg ilos¢ produko-
wanych typdw wanienek trudno poleci¢ konkre-
tny typ. Na uwage zastuguje wanienka firmy
3, 3. Przyrzady do kontroli lutownosci Weller INRF/ z regulatorem temperatury
"Magnastat” w cenie okoto 50 marek zachod-
nioniemieckich, jednak nie sprawdzona w kraju

liowanych, ktéra bedzie taczy¢ czyszczenie
mechaniczne z metodami chemicznymi.

3. 3.L Kontrola lutownosci koncowek druto-

wych okragtych

W kraju produkowany jest jednostkowo w Za- Wanny z przeptywem spoiwa posia-
ktadzie Doswiadczalnym "Unido" w W arsza- dajg wbudowang pompe skrzydetkowg nape-
wie przyrzad do kontroli lutownosci kon- dzana silnikiem melektrycznym, ktéra prze-
cowek drukowanych /odpowiadajacy zalece- pompowuje spoiwo przez pionowy cylinder.
niom IEC/, metoda rozszczepionej kropli. Ce- Dzieki takiemu rozwigzaniu otrzymujemy czy-
na przyrzadu wynosi okoto 70 tys, ztotych. ste lustro spoiwa, wyptywajgcego z gornej
Przyrzad ma zautomatyzowany pomiar czasu. powierzchni cylindra. Cynowanie elementow w
Z rozwiazan zagranicznych wyprébowanym w wannach z przeptywem zapewnia lepszg wy-
kraju rozwigzaniem jest przyrzad firmy Multi- miang ciepta miedzy spoiwem i  koncowkami
core typ Mark Il, o parametrach identycznych cynowanymi.
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Ze znanych i wyprébowanych w kraju mo-

deli tych urzadzen mozna wymienié "Wave-
dipper" firmy Electrovert /Kanada/ oraz
Flowtinner firmy Frys Metals /W, Bryta-
nia/, Oba wymienione urzgdzenia posiadajg

dodatkowe przystawki, pozwalajagce na roézne
uksztattowanie powierzchni spoiwa tgcznie z

mozliwoscig utworzen ia fali. Wyposazone sg
w regulatory temperatury. Cena ich  wynosi
okoto 600 S US.

Automaty do cynowania sktadajg sie

zwykle z przenosnika oraz wanienek na topnik
i wanien cynowniczych. Elementy przeznaczo-
ne do cynowania mocuje sie w uchwycie prze-
nosnika, ktéry w odpowiednio zaprogramowa-
ny spos6b transportuje je, zanurza w topniku
i nastepnie cynuje w wanniecynowniczej. Bar-
dzo dobre urzadzenie tego typu zostato skon-
struowane w Centrum Potprzewodnikéow "Te-
wa", Urzadzenie to posiada karuzelowy prze-
nos$nik, zaprogramowany na krzywicach. Ca-
tos¢ wypozona jest w wycigg powietrzny i re

gulator temperatury spoiwa. Z rozwigzan za-
granicznych mozna wymieni¢ tu automat fir-
my Electrovert /Kanada/ wyposazony we
wspomniane juz urzadzenie "Wawedipper".Po-

rownujac oba omawiane typy mozna stwier-
dzi¢, Ze rozwigzanie krajowe wydaje sie lep-
sze.

3. 4.2. Cynowanie ptytek drukowanych

Na mvage zastugujg dwa rodzaje urzagdzen do

tego celu, stosowane na $wiecie:urzgdzeniach
cynowania rolka oraz urzgdzenia z odwirowa-
niem spoiwa.

Gtownymi przedstawicielami urzgdzejn
rolkowych sa: "Rolltinner" firmy Frys
Metals /W. Brytania/ o wyprébowanej reno-
mie w kraju oraz urzadzenia typu V9/1 i
V18/1 firmy ZEVA /INRF/. Cena.tych urzg-
dzen wynosi okoto 500 - 1000 S US, szybkosé
cynowania*5 cm/s.

Z urzadzen docynowania od$rodko-
wego znanym rozwigzaniem jest “ACTA"
firmy Electrovert. Urzadzenie to o zautoma-
tyzowanym cyklu pracy jest uznane zabardzo
dobre nawet przez konkurencyjne firmy.
Cena jego wynosi okoto 8000 S US. Mozna na
nim cynowaé ptytki o maksymalnej przekatnej
250 mm. Przepustowo$¢ urzadzenia wyttosi
180 szt/ godz.

3. 5. Obtapianle pokryé cynowych galwanicz-
nych na ptytkach drukowanych

Do obtapiania recznego uzywamy zwyktych wa>
nienek cynowniczych z doktadng regulacjg tern*

peratury, wypetniajgc je olejami lutowniczymi.

Do obtapiania automatycznego
bardzo dobre urzagdzenie do ptytek drukowa-
nych pod nazwg "Etectroflo”,produkuje fir-
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ma Electrovert /Kanada/. Urzadzenie to zbu-
dowane jsfst podobnie jak agregaty lutownicze i
czynno$¢ obtapiania wykonuje w trzech operac-
jach: przygotowanie wstepne, obtapianie imy-
cie. Przygotowanie wstepne polega na pokry-
ciu ptytki falg z srednio aktywnego topnika. W
operacji obtapiania ptytka przechodzi przez fa-
le wytworzong ze specjalnej cieczy o tempe-
raturze 205 - 260 C. Ciecz ta produkowana
jest przez firme Electrovert pod nazwg HTL
/Heat Transfer Liquid/. W trzeciej operacji
ptytka jest zmywana falg wodng, szczotkg ob-
rotowg oraz natryskiem wody. Urzadzenie jest
dostosowane do ptytek o szerokos$ci do 15 cali
iumozliwia prowadzenie operacji dwustronnie
dla ptytek z metalizowanymi otworami. Wydaj-
nos$¢ okresla szybko$¢ posuwu  transportera,
ktéra wynosi do 3, 3 pi na minute.

3, 6. Lutowanie reczne

3. 6.1. Lutowanie elektryczne

Nowoczesne lutowanie elektryczne dotutowania
potaczen elektrycznych cechuje maty ciezar
/5 - 100 g/, niewielka moc grzejnika /5 - 50W/,
tatwo wymienne groty, trwale, odporne na roz-
puszczanie w spoiwie i dziatanie topnika oraz
bardzo dobra izolacja elektryczna. Lutownice
te sq wyposazane w podstawki zabezpieczajace
przed oparzeniem. Podstawki posiadajg gabke
do czyszczenia grotow lutownic oraz czasami
mozliwo$¢ zamocowania szpuli ze spoiwem.

Lutownice te mozemy podzieli¢ na naste-
pujace zasadnicze grupy:
- lutownice zwykle i lutownice z automatyczna,
regulacja temperatury /przeznaczone do prac
0og6lnych, zwtaszcza w produkcji wielkoservj-
nej/; oraz lutownice z mozliwoscig nastawia-
nia zadanej temperatury w sposéb ciggty i lu-
townice z automatycznym dozowaniem spoiwa
- reczne lub stacjonarne - przeznaczone do
prac specjalnych lub laboratoryjnych.

W kraju do obecnej chwili nie produkowa-
no lutownic przystosowanych do potrzeb prze-
mystu elektronicznego. W Oérodku Badawczo-
Roz wojowym Pomiarow i Automatyki Elektro-
nicznej we Wroctawiu opracowano konstrukcje i
technologie nowoczesnych lutownic. Aktualnie
lutownice te sg wdrazane do produkcji wielko-
seryjnej w Spotdzielni Inwalidéw' "Jednos$¢" w
Bedzinie. Nalezy spodziewaé sie, ze jeszcze
w obecnym roku znajdg sie one w sprzedazy.

Typoszereg tych lutownic obejmuje czte-
ry wykonania 15W, 25W, 40W oraz lutownice
laboratoryjng z termoregulacjg z nastawieniem
temperatury w przedziale 100 - 450 C, Lutow-
nice te sg przewidziane do zasilania 220V lub
24V oraz wyposazone w podstawki z  wktadkg
filcowa do czyszczenia grotu, Gtoty do lutow-
nic sa w wykonaniu trwatym /miedziane zelazo-
wane/. Kazdy typ lutownicy posiada cztery wy-
mienne groty o r6znym ksztatcie.



Budowa lutownic oparta jest o trzpieniowe
grzejniki oporowe z izolacjg ceramiczng wy-
sokiej jakosci, na ktére nasuwa sie grot za-
cisniety sprezynka. Lutownica z termoregula--
cja wykonana jest analogicznie, z tym ze przy
koncu trzpienia grzejnika umieszczono termo-
pare, potaczong z przystawka. Przystawka za-
wiera nowoczesip~termoregulator o dokitad-
nosci regulacji -1 C oraz transformator bez-
pieczenstwa.

Z rozwigzan zagranicznych
cych na uwage nalezy wymienié
narzedzia:

zastuguja-
nastepujace

-Lutownica miniaturowa"ERSA-minor*
firmy ERSA /NRF/ o masie 5gi mocy 5 W o
napieciu zasilania 6 V. Lutownica ma budowe
trzpieniowg z nasuwanym grotem trwatym o
$rednicy 2 mm. Przeznaczona dolutowaniapo-
taczen wewnatrz mikrouktadéw. Cena 8,40 ma-
rek zachodnio-niemieckich.

-Lutownice firmy Antex /W .Brytania/
zwykte, o budowie trzpieniowej. Lutownice te
sg najbardziej rozpowszechnione w Europie
i obejmujg asortyment od 8-40 W. Na szcze-
g6lna uwage zastuguja lutownice model OCN o
mocy 15 W z korpusami trzpieniowymi wyko-
nanymi z ceramiki /tlenek aluminium/ S bar-
dzo dobrej izolacji elektrycznej.Pozwalajg one
na lutowanie tranzystoréw polowych bez wyta-
czania lutownicy z sieci.

-Lutownice z termoregulatorami ty-
pu "Magnastat" firmy Weller /INRF/. Sa tonaj-
lepsze lutownice z termoregulacjg, przystoso-

wane do produkcji wielkoprze mystowej. Za-

stosowane wkitadki magnetyczne pozwalajg na

uzyskanie jednej z czterech zadanych tempe-

ratur 210, 310, 370 i 400°C. Godnym polece-
nia modelem, sprawdzonym w kraju jest typ

W-TCP-45W w cenie okoto 36 marek zachod-

nio-niemieckich.

-Lutownica z dozowaniem spoiwa sta-
cjonarna "ERSA-W arius" firmy ERSA prze-
znaczona do lutowania matych uktadéow elektro-
nicznych. Spoiwo w postaci drutu jest poda-
wane przez podajnik sterowany pedatemi Moc
grzejnika 40 lub 50 W, napiecie zasilania 220V,
cena okoto 80 marek zachodnio-niemieckich.

3. 6.2, Odlutownice

Odlutownice sg to urzgdzenia budowane zwyk-
le na bazie lutownic, stuzgce do odsysania spo-
iwa z zalutowanych spoin przy wymianie ele-
mentu /przy naprawach/, W zasadzie spotyka
sie tu dwie grupy rozwigzan: odlutownice prze-
mystowe na sprezone powietrze i serwisowe z
wiasnym zasilaniem, np. przy pomocy gruszki
gumowej lub naboju z autosyfonu z ciektym
dwutlenkiem wegla.

W kraju uruchamiana jest obecnie produk-
cja odlutownic w oparciu o poprzednio wspom-
niane lutownice dla przemystu elektronicznego.
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Produkowac sie bedzie oba typy: serwisowe i
przemystowe.

Z wielu typéw zagranicznych do wazniej-
szych zaliczajg sie odlutownica model ESSfir-
my Antex 25W, 220V na sprezone powietrze
oraz Adcola serii "M" firmy Adcola /W. Bry-
tania/ z gruszkg gumowa.

3,6.3, Przyrzagdy do pomiaru temperatury

Do kompletu urzadzen do lutowania niezbedne
sg proste mierniki stuzgce do pomiaru tempe-
ratury grotéw lutownic i spoiwa w* wanienkach
cynowniczych. Budowane sg zwykle na zasa-
dzie termopary potaczonej z miernikiem mag-
netoelektrycznym. W kraju opracowanoi uru-
chomiono jednostkowg produkcje lutowniczego
miernika temperatury typ LMT-2 w Osrodku
Badawczo-Rozwojowym Pomiaréw i Automa-
tyki Elektronicznejwe W roctawiu. Miernik ten
ma zakres 0 - 600 C i klase 2,

Z typéw zagranicznych na uwage zastuguje
"Pyrometer"” firmy Litesold /W. Brytania/ o
zakresie 0 - 500 C i wieloczynnosciowy mier
nik typu LT-50 firmy Zeva /INRF/ o tym sa-
mym zakresie.

3. 7. Lutowanie automatyczne

Agregaty do lutowania automatycznego moga
realizowa¢ oprocz samego lutowania réwniez
operacje zmywania i zabezpieczania.

W kraju nie produkuje sie agregatéw lutow-
niczych.

Z urzadzen zagranicznych znane i  wypro-
bowane w kraju sg agregaty czterech firm:
Fryls Metals /W. Brytania/, Hollis /USA/,

Electrovert /Kanada/, Zeva /INRF/. Najlepsze
rozwigzanie oferuje firma Electrovert.

Duzy asortyment urzadzen pozwala na do-
bér optymalnego zestawienia agregatu dla da-
nych potrzeb. Asortyment ten obejmuje na-
stepajace urzgdzenia:

- do topnikowania pianowego i falowego,

- podsuszacze goragcym powietrzem,

- podgrzewacze goracga ptyts,

- maszyny lutownicze przy uzyciu fali z moz-
liwoscig wtrysku oleju do fali,

- wtryskiwacze oleju z nastawianymi
nikami,

- myjnie falowe zwykte i ultradzwiekowe oraz
myjnie szczotkowe /wszystkie z mozliwoscig
podigczenia ciggtej destylacji srodkéw myja*
cych/,

- dwa typy destylarek o wydajnosci 20 i 401 na
godzing, przystosowanych do wspotpracy z
myjniami,

- suszarki gorgcym powietrzem.

dozow-

W szystkie urzagdzenia sg przystosowane do
ptytek o szerokos$ci 10, 12, 15, 18 24 cale
oraz do pracy w zunifikowanym typie trans-
portera ramkowego lub bezramkowego.



Jedng z bardzo waznych zalet agregatow

tej firmy jest to, ze wtrysk oleju do fali mo-
ze by¢ dokladnie nastawiony na zadang war-
to$¢, oraz ze wtryskuje sie olej Swiezy,
W trysniety olej nie wraca do zbiornika, lecz

jest usuwany na zewnagtrz agregatu. Dzieki ta-
kiemu rozwigzaniu na ptytce niepozostajg za-
uwazalne Slady oleju i nie jest niezbedne ich
usuwanie. Jezeli za$ zmywanie jest niezbed-
ne, wystarcza czyni¢ to jednostronnie.

Firma Hollis dostarcza agregaty wykonu-

jace czynnosdci topnikowania pianowego, pod-
grzewania podgrzewaczem pretowym i luto-
wania z wtryskiem oleju.

Agregaty te cechuje specyficzny system
wtrysku: olej wtryskiwany w duzych ilosciach

do fali jest w ciggtym obiegu i pobiera sie go
z powierzchni stopionego spoiwa.

Wynikiem tego zanieczyszczony  zgarami
olej pozostaje w duzych ilosciach na zaluto-
wanej ptytce i musi by¢ zmywany. Zmontowa-
ne ptytki musza by¢é zmywane obustronnie,
tacznie z zamocowanymi elementami. Konie»;
czno$¢ stosowania obustronnego mycia unie-
mozliwia uzycie agregatu do lutowania ptytek
zawierajacych elementy nieodporne na dzia-
tanie zmywaczy, jak na przykiad kondensato-
row styrofleksowych, elementéw nieszczel-
nych, elementéw L, potencjometrowilp. Og-
ranicza to w bardzo powaznym stopniu moz-
liwo$¢ wykorzystania agregatu.

Firma Hollis dostarcza do swego agregatu
oddzielne myjnie natryskowe, ktore nie moga
pracowa¢ w jednym ciggu z lutowaniem. Myj-

nie te sg mato przydatne z uwagi naduze stra-

ty $rodkéw myjacych i brak destylarek.

Firma Fry*s Metals produkuje proste ag-
regaty, wyposazone tylko w topnikowanie,pod-
grzewanie i lutowanie falg bez wtrysku oleju,
Firma nie dostarcza myjni.

Firma Zeva dostarcza agregaty ztozone z

urzadzen topnikujacych falg, podgrzewaczy pre-

towych i lutowarek zanurzeniowych. Firma
nie produkuje myjni ani urzadzen do lutowania
na fali. Agregaty te nie pozwalajg na zastoso-
wanie oleju w procesie lutowania.

Ostatnig nowoscig w dziedzinie lutowania
automatycznego jest urzadzenie firmy "Hebe-
rlein" /Szwajcaria/ o nazwie "Jet-LOtgerRt".
Jest to bardzo prosty automat wykonujacy je-
dynie czynno$¢ podgrzewania i lutowania, bez
topnikowania i mycia. Ciekawostka jest opa-
tentowany sposob lutowania, ktory polega na
omywaniu dolnej czesci ptytki strumieniem
spoiwa, wtryskiwanym ze skos$nie ustawionej
ptaskiej dyszy. Strumien jestwytwarzanyprzy
pomocy elektromagnetycznej pompy bez czes-

ci ruchomych. Plytka jest przesuwana nad
strumieniem spoiwa przy pomocy iransporte
ra o ruchu posuwisto-zwrotnym. Wanna tego

16

agregatu miesci tylko 11 kg spoiwa. Cato$¢ wy-

daje sie byé przydatna przy lutowaniu maiEfclr
serii ptytek.

3. 8. Zmywanie

Czasami opr6cz myjni wymienionych uprzed-

nio stosuje sie oddzielne urzagdzenia. Myje sie
w nich zmontowane ptytki w catosci, co stwa-
rza podkreslong uprzednio konieczno$¢ odpor-
nosci elementéw na dziatanie zmywaczy.

W kraju znajdujg sie w produkcji proste
myjnie ultradZzwiekowe firmy Warel. Przydat-
no$¢ tych myjek znacznie ogranicza brak des-
tylacji $rodkéw myjacych, gdyz powoduje to
koniecznos$¢ czestej wymiany zmywaczy i pod-
wyzsza koszty operacji.

Bardzo dobre myjki ultradzwiekowe produ-
kuje firma Kerry /W. Brytania/, Firma tapo-
siada bardzo bogaty asortyment urzadzen.
Najbardziej godna polecenia jest myjka ultra-
dzwiekowa typu USC 200, o wymiarach komory
254 x 152 x 152 cm. Myjka ta umozliwia mycie
w parach zmywacza, wrzacym zmywaczu i
sptukiwanie natryskiem. Zmywacz jest bez
przerwy destylowany i filtrowany.

3. 9. Zabezpieczanie

Do zabezpieczania ptytek lakierami stosuje sie
pistolety lakiernicze. Mozna tez wykonywac te
czynno$¢ pedzlem. Agregaty firmy Electrovert
umozliwiajg automatyczne zabezpieczanie przy

pomocy fali z lakieru, analogicznie jak przy
topnikowaniu.

3.10, Kontrola potaczen

Jak juz wspomniano, kontroli potaczen nie

mozna automatyzowac¢. Jedynymi pomocami sg
tu szkta powiekszajgce i oSwietlacze rdznego
rodzaju. Z urzadzen krajowych mozna tu wy-
mieni¢ osSwietlacz ze szkiem powiekszajacym
typu OSP-2, produkowany jednostkowo w Osrod
ku Badawczo-Rozwojowym Pomiaréw i Auto-
matyki Elektronicznej we Wroctawiu. Oswiet-
lacz ten posiada prostokatng soczewke o wy-
miarach 150x90 oraz dwie $wietlowki 2X6W.
Catos¢ umieszczona jest na ruchomym prze-
gubie.

4. Og6lne zasady wyboru metod luto-
wania, materiatdw i narzedzi

W ybierajac techniki lutowania, ktére powin
ny by¢ zastosowane w przedsiebiorstwie, na-
lezy bra¢ pod uwage nastepujace wzgledy:
wielko$¢ produkcji oraz przeznaczenie wyro-
béw i ich charakter.

Operacje i materiaty technologiczne dobie-
ra sie w zaleznos$ci od przeznaczenia wyrobu
i jego charakteru. Wedtug tych kryteriéw
wyrézniamy: aparature powszechnegohzytku,
np. odbiorniki radiowe i telewizyjne oraz apa.
rature profesjonalng, np. automatykaprzemy



Stowa maszyny matematyczne, aparatura po-
miarowa, urzadzenia teletechniczne itp.

W operacjach technologicznych przyproduk.
cji aparatury powszechnego uzytku powinny
by¢ przestrzegane nastepujace wskazowki:

- Przygotowanie obwodéw drukowanych po-
winno by¢ realizowane przy pomocy omawia-
nego aktywatora miedzi, po czym ptytkinale-
zy zabezpieczy¢ odpowiednim lakierem top-
nikowym. Koncowki elementow elektronicz-
nych nalezy kontrolowac¢ pod wzgledem lutéw-

nosdci i uzdatnia¢ tylko te partie, ktdére nie
spetniajg wymagan.

- Lutowanie nalezy wykonywa¢ przy uzyciu
topnikéw $rednio- i wysokoaktywnych /doty-

czy té zaréwno topnikéw w spoiwach rdzenio-
wych, jak i ciek-gych/. Do lutowania reczne-
go nalezy stosowaé¢ gtdwnie spoiwo w drucie
rdzeniowym z dodatkiem miedzi /KLC-600Y
oraz lutownice zwykte /bez regulacji tempe-
ratury/ z grotami trwatymi; do cynowania
i lutowania kapielowego - spoiwo LC-63. Do
lutowania elementéw ceramicznych srebrzo-
nych nalezy stosowac¢ stopy z dodatkiem sre-

bra /LC 60 Ag do recznego i LC- 63 Ag do
kagpielowego/.

- Zmywanie i zabezpieczanie nie jest
zbedne.

nic

Przy produkcji profesjonalnej powinny by¢
stosowane nastepujgce czynnosci:
- Przygotowanie obwodéw drukowanych i konh.
cowek elementow elektronicznych powinno
obejmowac cynowanie ogniowe /lub galwa-
niczne w potgczeniu z obtapianiem/.
- Do lutowania nalezy uzywac topnikow zawie-
rajacych czysta kalafonie bez dodatkéw akty-
wujacych. Zasady doboru stopéw lutowni-
czych sg takie same jak poprzednio.Przy lu-
towaniu recznym nalezy stosowac¢ lutownice
z regulacjg temperatury i grotami trwatymi.
Przy lutowaniu automatycznym stosowaé agre
gaty z wtryskiem oleju, przy czym zaleca sie
stosowanie olejow aktywnych. Po lutowaniu
nalezy stosowa¢ operacje zmywania i zabez-
pieczenia lakierami lutowniczymi. Zabezpie-
czanie nie jest potrzebne w przypadku stoso-
wania hermetyzacji uktadéw tworzywami sztu-
cznymi, na przyktad silikonowymi.

Nowoczesne materiaty lutownicze i ich wptyw na jako$¢ i niezawodno$¢é potgczen elektronicznych
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WSTEP

W latach 1971 - 72 w Instytucie AutomatyKki
Przemystowej i Pomiaréw Politechniki Slgs-
kiej przeprowadzono badania nad mozliwosciag
zastgpienia
wymi w przetwornikach produkowanych przez

Zaktady Automatyki Przemystowej "Mera-
ZAP" w Ostrowiu WIkp. na licencji firmy
"Askania" z Zachodniego Berlina.

Praca wykonana byta na zlecenie produ-

centa. Przy okazji wykonywania badan wyto-
nit sie problem prognozowania wiasnosci
magnesow trwatych na podstawie stosunkowo
krotkiej /w stosunku do przewidywanego cza-
su pracy magnesu/ serii pomiaréow.

importowanych magnesow krajo-
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Magnes trwaty zastosowany jest w prze-
tworniku w torze sprzezenia zwrotnego jako
element wytwarzajacy site sprzezenia zwrot-

nego, dziatajagcg na rbwnowaznig, wyrazong
wzorem:

F=K+J+B
gdzie:

K - wspoétczynnik proporcjonalnosci
J - prad wyjsciowy
B - indukcja w szczelinie magnesu

Jak wynika ze wzoru, indukcjamagnetycz-
na w szczelinie magnesu kubkowego w przet-
wornikach jest parametrem, ktdrego waha-
nia spowodujg zmiany pradu wyjsciowego /dla
uzyskania tej samej sity sprzezenia zwrot-



nego/. Zmiany indukcji magnetycznej beda
wiec miaty bezposredni wpltyw na doktadnosé
przetwornika.

Dla zachowania klasy doktadnos$ci wyma-
gana jest odpowiednia stato$¢ indukcji mag-
netycznej magnesu trwatego w catym czasie
jego uzytkowania.

Przeprowadzone rozpoznanie w zakresie
wymagan dla magnesoéw trwatych  wykazato.,

ze nie istniejg w kraju przepisy, ktore w spo-
s6b konkretny precyzowalyby wymagania dla
magnesoéw trwatych, stosowanych w wurzadze-
niach pomiarowych. Nie spotkano réwniez ana.
logicznych przepiséw zagranicznych. Norma
branzowa [2] rowniez nie precyzuje wystar-
czajagco wymagan dla tego typu magnesow.

Z powyzszych wzgledéw jedyng metoda oce-
ny jakos$ci magneséw moga by¢ badania poréw-
nawcze, polegajace na testowaniu magnesow
roznych grup /np. pochodzacych od réznych wy.
tworcow/ w identycznych warunkach i porow-
naniu wynikéw badan. Przyjecie poréwnawczej
metody oceny witasnosci magneséw trwatych
jest tym bardziej uzasa dnione, ze wyniki ba-
dan tego rodzaju mogg w znacznym stopniu za>
leze¢ od warunkéw, w jakich byly oneprzepro-
wadzone. Utrudnia to wydawanie ocen  obiek-
tywnych lub poréwnywanie z danymi zawartymi
w literaturze [5} [0o] [?] [s] dotyczacymi
magneséw pochodzacych od réznych producen-
tow.

Przy wykonywaniu wspomnianych nawstepie
badan stosowano metode poréwnywania wtas-
noséci magnesoéw licencyjnych i krajowych po-
legajagcg w zasadzie na:

a/ poréwnaniu wartosci indukcji magnetycznej;
b/ poréwnaniu statosci w czasie parametru in-
dukcji magnetycznej,
¢/ poréwnaniu wptywu czynnikéw zewnetrznych
na wartos$ci indukcji.

Badane wiasnos$ci magnetyczne magnesu
trwatego zalezg w rownym stopniu odjego cech
materiatowych jak np. : sktadu, strktury meta-
lurgicznej itp. jak od zastosowanej procedury
starzeniowej. Ocene cech materialowych ma-
gnesu stanowi¢ moze badanie magnesu od sta-
nu nienamagnesowanego, poprzez magneso-
wanie i catg serie testow po magnesowaniu,

W praktyce czesto wystepuje problem oce-
ny magnesu, ktéry przeszedt juz odpowiednia
procedure magnesowania i starzenia. Wprzy-
padkach takich zastosowane badania porow-
nawcze stanowia jednoczesng ocene wtasnosci

materiatowych oraz sposobu starzenia mag-
nesow.
Wychodzac z zatozenia, Zze sztuczne  sta-

rzenie magneséw trwatych stanowi pewna for-
me przyspieszenia proceséw zachodzacych po-
woli w normalnych warunkach, w celu zbada-
nia magneséw mozna zastosowacé procedure
zblizong do stosowanej przy sztucznym starze-
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wartosci
obwodu

niu, jednak z ciggtag kontrolg zmian
indukcji magnetycznej w szczelinie
magnetycznego.

Na wykresie /rys. 1/ podanym wg [4] wi-
da¢, ze proces zmiany indukcji magnesu ma
wyrazne tendencje do stabilizowania sie w cza.
sie. Jak twierdzg niektérzy autorzy [9] zmia>
,ny magnetyzacji sg w przyblizeniu proporcjo-
nalne do logarytmu z czasu. W zwigzku z po-
wyzszym dobrze wystarzone magnesy /nieza-
leznie od stosowanej poprzednio procedury sta-
rzenia/ poddawane dalszym zabiegom starze-
niowym powinny wykazywaé¢ znikome zmiany in-
dukcji magnetycznej.

Wedlug W gtdwnymi przyczynami zmian
W magnetyzacji sg:

a/ Zmiany strukturalne /tzn. zmiany struktu-
ry metalurgicznej magnesu/;
b/ Wptyw p6l magnetycznych awszczeg6lnosci:

- wpltyw pél zewnetrznych statych i zmien-
nych.

- wplyw kontaktu powierzchniowego z ferro-
magnetykami /moze by¢ traktowany row-
niez jako wptyw pola zewnetrznego/.

- wptyw zmian reluktancji obwodu magne-
tycznego;

¢/ Wpltyw zmian temperatury;
d/ Wplyw wibracji i udarow;
e/ Wplyw promieniowania radiacyjnego i inne.

Sztuczne starzenie z reguty polega naprzy
spieszeniu dziatania powyzszych wplywow
/zwykle z wyjatkiem punktu e/. Jak wynika z
£ 5] zmiany strukturalne w normalnych tem-
.peraturach pracy magnesow /-20°C do +50°C/
sg znikome. Starzenie strukturalne moze by¢
przyspieszone przez wygi‘zewanie magnesow
przez kilkanascie godzin w temperaturze 100
- 200 C, co powinno by¢ dokonane w fazie
sztucznego starzenia.

Stosujac metode poréwnawczg nalezy badac
wplyw zabiegéw starzeniowych wymienionych

w punktach b - d na stato$¢ indukcji magne-
tycznej B.
Wygodnie jest tak dobra¢ zakres wplywow



Zaktécajacych, aby symulowaty one yf przy- |
blizeniu normalng prace magnesu w warunkach
przemystowych.

2. Wplyw parametrow powodujgcych
zmiany indukcji magnetycznej
magnesu trwatego

2.1. Wplyw temgeratur”®
Obszerne wyniki badan wptywu , temperatury
zamieszczone sg miedzy innymi w pracach [e]j
i fe].,

Przy podgrzewaniu magnesu pojawiajg ei<:
3 rodzaje zmian, powodujgce zmiane indukcji
magnetycznej: <
a3/ Zmiany metalurgiczne /strukturalne/,ktdre
pozostajag nawet w przypadku przemagneso-
wania; >
b/ Nieodwracalne zmiany magnetyzacji, ktore

pozostajg po powrocie do temperatury poko-
jowej; <

¢/ Odwracalne zmiany magnetyzaciji, ktdre
znikajg  przy powrocie wartosci temperatu-

ry do pokojowej, bez koniecznosci
gnesowania.

przema-

Zmiany metalurgiczne przejawiaja sie do-
piero w wyzszych temperaturach: wg 3-jrze-
du 100 ~200°C, za$ wg [6] - powyzej 550 C,
wiec praktycznie w zakresach temperatur, w
ktérych moze pracowac przetwornik /do +50 C/
mozna ich nie bra¢ pod uwage.

Wyniki badan magneséw typu ALKO - max
1 /A1 7, 8%, 13, 5%, Co 25% Cu 3%, Nb 0,117
zamieszczone w £6] wykazuja; ze  charaktpif
zmian odwracalnych i wielkos$ci zmian nieod-
wracalnych zalezy nie tylko od rodzaju ma-
teriatu z jakiego zostaty wykonane, ale takze
w znacznym stopniu od stosunku wymiaréw diu*
gosci Srednicy /L/D /. Zamieszczone w [ WYy -
niki dotycza badan magneséw o ksztatcie elip-
soidy.

Stwierdzono, ze gdy magnesy sg magneso-
wane powyzej punktu /BH/ max, toznaczy po-
wyzej punktu o maksymalnej energii  wytwa-
rzanej przez magnes - Zmiany magnetyzacji sg
catkowicie odwracalne, sg one jedngk dosé
znaczne: w zakresie temperatur -60 h+60 C
gonad 2, 5% /rys. 2/
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Rys. 31 4 ilustrujg przebieg zmian mag-
netyzacji przy cyklicznych zmianach tempera-

tury -60 m +60 C dla 2 wybranych stosunkéw
dtugosci do $rednicy. Krzywe "a" dotycza
badan magnesu w petni namagnesowanego,

krzywe "b" - przypadku, kiedy namagnesowa-
nie zredukowano o 5% polem zmiennym.

Jesli chodzi o wplyw temperatur wyzszych ,
to wszyscy autorzy sg zgodni co do faktu, ze
wygrzewanie magnesu Wtych temperaturach
powoduje wyrazne zmiany nieodwracalne. Wy-
grzewanie takie wptywa jednak bardzo silnie
stabilizujgco na wtasnosci magnetyczne ma-
teriatu i we ws zystkich procedurach starze-
niowych jest z reguty stosowane. Co do wiel-
kosci stosowanych temperatur oraz czasow
wygrzewania nie ma petnej zgodnos$ci danych.
Przeglad stosowanych sposobéw zamieszczony
jestw [3] .

Z.2. Wplyw p6l magnetycznych
2. 2.1. Wplyw rozmagnesowania zmiennym po-
lem

Rozmagnesowanie zmiennym polem ma istotny
wplyw na wiasnos$ci magnetyczne i jert obok
tzw. "odpuszczenia termicznego" powszechnie
stosowane w procedurach starzeniowych.Juz P.
Curie w 1897 r.stwierdzit celowos$¢ czesciowe-
go odmagnesowania magnesow jako skutecznego

zabiegu starzeniowego. Krzywe narys. 3 i 4
!



ilustrujg wyraznie stabilizujacy wplyw, zmien-
nego pola magnetycznego.

Jak podajg [4,] [3] na podstawie in-
nych prac pole zmienne o czestotliwosci 50 Hz
szczeg6blnie nadaje sie do rozmagnesowywania
magnesow trwatych, Z badah Hadfielda cytowa-
nych w[4 3; oraz z prac wymienionych wf 3
wynika, ze nalezy pole zmienne zredukowaé do
zera w czasie kilku cykli zmian pola, badz
przez redukcje pr.adu w'cewce wzbudzajacejpo
le zmienne, badz tez przez wyciggniecie ma-
gnesu z pola cewki.

Wptyw pola prostopadtego do osi magne-
tycznej magnesu jest stabszy niz pola réwno-
legtego.

Rys.

2. 2. 2. Wplyw kontaktu z ciatami ferromagne-

tycznymi

Wplyw kontaktu z ferromagnetykami jest cze-

sto niedoceniany, moze by¢ on jednak bardzo

istotny dla zmian wtasnoséci magnetycznych ma-
gnesu trwatego. Wplyw ten moze byé potra-

ktowany jak wptyw p6l zewnetrznych, gdyz w
istocie jest to demagnetyzujacy wplyw witas-

nego pola magnesu.

Mc Caig [7.] badat wptyw kontaktu z fer-
romagnetykami. Badania te sg skrétowo opi-
sane w [4] . Polegaty one na odrywaniu
sztabki magnesu, potozonej jak na rys. 6 na
ptycie ferromagnetyku. Badania te wykazaty;
ze sposéb odrywania magnesu od ptyty ma
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istotny wplyw na straty magnetyzacji. Odrywa-
nie w kierunku prostopadtym do ptas-zczj-zny
ptyty daje efekt okoto 5-7 razy stabszy niz
odrywanie posuwiste, rownolegte do piyty,
ktore daje wptyw odpowiadajacy wprzyblizeniu
zastosowaniu pola o natezeniu 150 - 200 Oe.

2,2.3. Zmiang reluktancji magnetycznej obwo
do

W cytowanej poprzednio literaturze stwier-
dzono réwniez, ze zmiana reluktancji magne-
tycznej obwodu magnetycznego, "z ktérym
wspéipracuje magnes trwaty, wplywana zmia

ne wtasnosci magnetycznej. Dzieje sie to na
096t przez zmiane rozmiaréw szczeliny lub
przez zmiang efektywnejprzenikalnosci mag-

S

netyczny¢h obwodu, Zauwazalne zmiany wyste-
puja zazwyczaj wtedy, gdy magnes pracuje
w warunkach silnego strumienia magnetycz-
nego.

2. 2.4, Wptyw kontaktu z innymi magnesami

Wptyw kontaktu z innymi magnesami jest  po
prostu wptywem obcego pola, jednak ze wzgle-
du na silne na og6t i niekontrolowane dziata-
nie rozmagnesowujace /jak wynika z przegla-
du literatury [3J/nie jest stosowany jako za-
bieg sztucznego starzenia. Jak stwierdzit A.
Tyrrel [8] , zasadg powinno by¢, ze magnes
wystarzony, dotlmfety"pfzez-inny magnes po-
winien byé"powtSrnfe namagnesowany | _8ta-®
rzony” Wynika stagd bardzo wazny whniosek
praktyczny, ze transport i magazynowanie po-
prawnie wystarzonych magnesow powinno sie
odbywac¢ oddzielnie.

2. 3. Wplyw wibracji i udaréow

Wptyw wstrzaséw i udaréw mechanicznych
wtasnoséci magneséw trwatych byt od dawna
znany. Jest to wptyw na tyle istotny, ze stoso-
wany bywa jako normalny zabieg przy starze-
niu magneséw. Wedtug danych zawartych w
£ 3j A. Lapinski uzyskiwat stabilizacje wtas-
nos$ci magnetycznych po ok. 25-krotnym zrzu-
ceniu magneséw z wysokosci 2 m na piyte sos-

na



nowg, notujagc spadek strumienia w granicach
3 - 8%. Podobnie obserwuje sie wplyw wibra-
cji wg wspomnianych wynikéw badan A.tapin-
skiego zamieszczonych w [3] .

i Wplyw ten zalezy od:

- amplitudy wibracji /badano od 1- 4 mm/,
- czasu trwania wibracji /badano od 5 -
min./
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Natomiast przy czasie trwania wibracji 15
min, i amplitudzie 4 mm w zakresie 30 -
50Hz stwierdza sie stabg zaleznos$¢ od czesto
tliwosci.

3. Przyspieszona metoda badania magneséw

A. Mitkiewicz w [QJ proponuje przyspie-
szong metode prognozowania wtasno$ci mag-
netycznych magnesow trwatych, bazujac na
zaleznosci:

AB="1g _ 1%/
gdzie-
AB - procentowa zmiana indukcjimagne-
su
V - wspotczynnik niestabilnos$ci w cza-
(/ sie

t - czas
t, - pewna stata czasowa

Na zaleznos$¢ te powotujg sie rowniez inni
autorzy np. wspomniany w [3 ] I. Kroene-
berg. Zalezno$¢ ta zostata podobno udowod-
niona teoretycznie przez Neela.

Jednak forma wzoru wskazuje, ze jest to
wzdr aproksymacyjny, a nie fizykalny Wystar
czy podstawi¢ warto$¢ t = O/.

Bazujac na powyzszej zaleznosci A.  Mit-
kiewicz proponuje bada¢ zmiany indukcji w
okresie kilku godzin po namagnesowaniu i na

podstawie poréwnania dla réznych magnesow
tych szybkosci zmian ocenia¢ zmiany indukcji
w diugich odcinkach czasowych. Okazuje sie
jednak, ze wiele danych pomiarowych nie po-
twierdza zaleznosci zmian indukcji od loga-
rytmu z czasu. Na przyktad na rys. 1 widaé
wyraznie, ze przebieg "a" wykazujacy w po-
czagtkowym okresie wolniejsze zmiany induk-
cji - nie ma tendencji do stabilizacji w péz-
niejszym okresie; za$ krzywa "b" po ok. 400
dniach wykazuje do$¢ dobrg stabilno$¢ induk-
cji, mimo ze w poczatkowym okresie zmiany
byty szybkie. Wykres na rys. 1 pochodzi z
prac Webba cytowanych w W * Wzwigzku z
powyzszym metode proponowang przez A. Mit
kiewicza mozna uzna¢ za niedostatecznie
udokumentowang.
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4. Badania magnesow dla Zaktadow
Automatyki Przemystowej "Mera-
ZAP" w Ostrowie WIkp.

Badania prowadzono dla kompletnych kub-
kowych obwodéw magnetycznych importowa-

nych i krajowych? Pomiary indukcji magne-
tycznej wykonywano 2 metodami, w, zalez-
nosci od wymaganej czutosci i doktadnosci
pomiaru:

a/ miernikiem halotronowym pola magne-
tycznego typu Magnetfeld - Messgerdt firmy
Siemens

b/ metoda réznicowga balistyczng /schemat

uktadu pomiarowego do tej metody pokazano na
rys. 7/

Rys. 7

Cewke pomiarowg C umieszczono w szcze
linie badanego magnesu. Po ustaleniu sie
wskazania galwanometru balistycznego w spo-
s6b skokowy wyprowadzano cewke z pola
magnesu i odczytywano amplitude pierwszego
odchylenia wskazéwki $wietlnej galwanometru.
W artos$ci opornikéw dzielnika dobierano w taki
sposéb, aby uzyskaé duze wychylenie.

Czutos$¢ uktadu okreslono na podstawie
wskazah galwanometru balistycznego po komu
tacji pradu w uzwojeniu pierwotnym wzorca
indukcyjnosci wzajemnej M. Natezenie pradu
badano, mierzac spadek napiecia na oporniku
normalnym R, kompensatorem laboratoryj-
nym pradu statego klasy 0, 05. Czuto$¢ uktadu
wyznaczano po kazdym pomiarze indukcji w
szczelinie magnesu.

Celem pomiaréw byto wyznaczenie wzgled-
nych zmian indukcji spowodowanych odpowied-
nimi oddziatywaniami czynnikdw zewnetrznych*

a nie wyznaczenie bezwzglednych wartosci
indukcji. Wskazanie galwanometru balistycz-
nego w omawianym uktadzie jest proporcjo-

nalne do indukcji badanego magnesu. W zwigz-



"ToTz tym mozna byto zastosowac¢ wzorce induk
cyjnosci wzajemnej o nieokres$lonej wartosci.
W zgledne zmiany amplitud pierwszych wychy-
len galwanometru byty wiec réwne wzglednym
zmianom indukcji.

Zastosowana metoda badawcza pozwalata
mierzy¢ zmiany indukcji z doktadnosciag 0,1%.

4,1, Badania rozktadu indukcji w szczelinie
magneséw

Badania te wykonano w celu stwierdzenia nie-
centryczno$ci zmontowania nabiegunnikow.

Nieréwnomierno$¢ rozktadu indukcji w

szczelinie wyznaczono wg wzoru:
B. - B.
imax imm
<r 100% .
N
imax
gdzie;
B. - indukcja maksymalna w szczeli —
imax .
m'e
B. . - indukcja minimalna w szczelinie
rmm
W artosci maksymalne <" dla badanych

magnesow wynosity odpowiednio:
- dla magneséw krajowych - 4, 04%
- dla magneséw importowanych - 3, 95%

4.2, Badania znuan nieodwracalnych na skutek
cyklicznych zmian temperatury w potgcze-
niu z pomiarami zmian w czasie

Badania przeprowadzono w okresie 3 miesigcz-
nym przy tygodniowym cyklu zmian o nastepu-,
jacym przebiegu:

Pierwszy dzien grzanie magnesow przez
8 godzin w temperaturze +50 C,

Drugi dzienh - chtodzenie magnesow
przez 8 godzin w temperaturze -10 C,

Sz4sty dzien - pomiary indpkcji w szcze
linie.

Do zadawania zmian temperatury wykorzy-
stano komore klimatyzacyjna typu Feutron.
Indukcje mierzono w punkcie maksymalnej
indukcji oraz w punkcie powstatym przez obrot

sondy- o kat JT od punktu o wartosci indukecji
maksymalnej.
W catym okresie trwania badan nie zaob-

serwowano widocznych r6znic w zmianach in-

dukcji magneséw krajowych oraz importowa-

nych.

4,3. Badania wplywu zmiany temperatury na
warto$¢ in dukcji

Magnesy umieszczono w komorze klimatyza-

cyjnej i ustalono temperature wnetrza

T =+50 C. Po uptywie 2 h/czas potrzebny

na ustalenie sie temperatury w magnesach/
mierzono wartosci indukcji poszczeg6lnych
magnesow. W podobny sposéb mierzono indu-
kcje w temperaturach -20 C oraz +20°C.
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Btedy dodatkowe od zmian temperatury wy-
znaczono wedtug wzoru:

B B

+50 -20

- © 100%
OoT~ f 220

Btgd dodatkowy od zmian temperatury jest
w przyblizeniu taki sam dla magneséw krajo-

wych i importrunanychfWynosi srednio  okoto
Wiioec.

4.4. Badania wptywu wibracji

Badane magnesy umieszczano kolejno na

wstrzgsarce laboratoryjnej i poddawano wibra-
cjom o amplitudzie 3 mm i czestotliwos$ci 50Hz
Iprzyspieszenie ok. 30g/ w czasie 10 minut.

Otrzymane wyniki pozwalajg stwierdzi¢, ze wi-
oracje o podanych parametrach nie majg wi-

docznego wptywu na zmiany indukcji w szcze-

linach magnesow obu grup /zmiany ponizej

0,1%/.

4. 5. Badania wpltywu rozmagnesowania zmien-
nym polem

W szczeliny badanych magneséw wprowadzono

cewke C”, zamykano przetacznik p, po czym
opuszczano ciezar G. Powodowato to szybkie
wprowadzenie cewki z pola badanego magnesu
Irys. 8/

Parametry uktadu dobrano tak, aby czas
wyprowadzenia cewki z pola magnesu odpo-
wiadat czterem okresom zmian pradu ptyna-

cego przez cewke CR. Cewka pomiarowa po-
siadata 264 zwoje, ptynacy przez nig prad
200 mA, natezenie pola w $rodku cewki wyno-

sito 60 Oe. Rozmagnesowanie wynosito $red-
nio 0, 66% dla magneséw krajowych, a 0, 63%
dla magneséw importowanych.

4.6, Inne wptywy

Badano réwniez wptyw kontaktu z ciatami fer-
romagnetycznymi przez 5-krotne odrywanie
fnagneséw od ptyty z miekkiego zelaza orazj



wptyw udaréw przez-dwukrotne zrzucenie mag-

nesoOw na plyte tekstolitowg z

wysokosci Im.

Zmiany indukcji przy powyzszych badaniach by-
ty mniejsze od doktadnosci zastosowanej meto-

dy pomiarowej /0,1%/.

4, 7. Badania charakterystyk przetwornikéw z

magnesami krajowymi i importowanymi

Przeprowadzono poréwnawcze badania magne-

s6w w przetwornikach o charakterystyce
tycznej pierwiastkowej i liniowej. W
twornikach o charakterystyce

sta-

prze-
pierwiastkowej

badano jedynie charakterystyki dynamiczne /na-

gnes
terze ttumikal/.

Na maszynie analogowej zbadano
dopuszczalny ze wzgledu na przebiegi
Sciowe przetwornika rozrzut indukcji m

pracuje w tym przetworniku w charak-

réwniez
przej-

agne-

sow trwatych. Przebiegi dynamicznew prze-

twornikach z magnesem krajowym mie
sie w granicach okreslonych w warunkach

szczg
tech-

nicznych dla badanego urzgdzenia. Dla Zapew-

nienia poprawnej dynamiki indukcja |
nesu powinna zawierac¢ sie w gran
4400 - 5400 Gs.

W przetwornikach o charakterystyce
wej rola magneséw jest znacznie bardziej
tna, gdyz majg one bezposredni wpltyw na

mag-
icach

linio-
isto-
klase

doktadnosci. Z tego wzgledu przebadano prze-

twornik typu Tg 10WT30 produkcji

Zaktadow

Automatyki Przemystowej "Mera-ZAP" w Os-

trowie WIkp. wg metodyki badan
w instytucie Automatyki Przemystowej i

opracowanej

Po-

miaréow Politechniki Slaskiej i podanej wj"10
Nie wnikajac w szczegdty dosS¢ obszernych ba-

dali stwierdzi¢ nalezy,

ze btedy przetwornika

z magnesem importowanym i krajowym sg te-

go samego rzedu.
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mgr inz. RYSZARD JACKOWICZ
Zjednoczenie "Mera"

NOWE ZASADY DZIALALNOSCI GOSPODARCZE]

ZJEDNOCZENIA "MERA"

/artykut wstepny/

Dotychczasowy system planowania i zarza-
dzania, mimo pewnego rozszerzenia samo-
dzielnosci zjednoczen i przedsiebiorstw prze-
mystowych polega w dalszym ciggu na ustala-
niu rocznych wielkosci zadan i srodkéw do ich
wykonania oraz norm i limitow, ktore nie dzia-
taja dostatecznie silnie na poprawe efektyw-
nosci gospodarowania.

Uchwata VI Zjazdu Partii nadata tej proble-
matyce szczeg0Olne znaczenie i  spowodowata
rozpoczecie prac nad opracowaniem i  wpro-
wadzeniem w zycie kompleksowych zmian w
planowaniu i zarzgdzaniu gospodarkg narodo-
wg. Komisje powotane na szczeblu Rzadu wyty-
czyty kierunki tych zmian. Zasady te beda
wprowadzone w organizacjach gospodarczych
spetniajgcych role jednostek inicjujgcych.
Do tych jednostek zostato zaliczone Zjednocze-
nie Przemystu Automatyki i Aparatury Pomia-
rowej "Mera", gdyz:

- charakteryzuje sie zamknietg strukturg orga-
nizacyjng, zawierajacg w sobie potencjat nau-

kowo-badawczy, produkcyjny i handlowy;

- charakteryzuje sie stosunkowo dobrym po-

ziomem organizacyjno-technicznym przed-

siebiorstw i prawidtowymi wynikami  ekono-

micznymi;

- posiada sprecyzowany diugofalowy program

rozwoju,1

- dysponuje odpowiednimi kadrami

no-ekonomicznymi i kierowniczymi.

technicz-

Zjednoczenie "Mera" dziata¢ bedzie wg no-
wych zasad jako Wielka Organizacja Gospo-
darcza /IWOG/. Wiasnie WOG odgrywac bedzie
coraz to wiekszg role w systemie gospodarki

narodowej. Z punktu widzenia postepu tech-
nicznego / gtdwnie: nowoczesnosci produkcji
i obnizki kosztdw/ poszczegdblne przedsie-

biorstwa sg organami zbyt stabymi, aby mog-
ty dysponowac niezbednymi srodkami na roz-

woj bazy naukowo-badawczej, prac badaw-
czych i wdrozeniowych.
Na podstawie analizy struktury przemystu

zarysowaty sie dwa rodzaje rozwigzan. Pierw -
szy to wielka organizacja, majagca charakter
przedsiebiorstwa, grupujaca zaktady wytwa-
rzajgce podobne mwyroby, w ktorej wszelkie
podstawowe decyzje ekonomiczne podejmowane
bedag na szczeblu tej organizacji. Drugi rodzaj
to wielka organizacja gospodarcza, bedaca
zgrupowaniem przedsiebiorstw, wytwarzajg-
cych zréznicowane wyroby finalne, podzespoty
lub detale. W tej wielkiej organizacji stopien
scentralizowania decyzji musi by¢ zréznicowa-
ny, jak réwniez zréznicowane musza by¢ upra
wnienia przedsiebiorstw.

Zarzadzanie wielkimi organizacjami gospo-
darczymi przy pomocy instrumentow  ekono-
micznych wymaga jednocze$nie nowych kryte'-
riowoceny dziatalnos$ci tych jednostek. Ocena
bedzie polegata m. in. na analizie stopnia rea-
lizacji podstawowych celéw spoteczno-gospo —



darczych i rzeczywistego postepu ekono-
micznego.
Réwnolegle z przejsciem szeregu orga-

nizacji na nowe zasady gospodarowania wejda
w zycie nowe instrumenty i metody centralne-
go kierowania, ktore dotyczy¢ bedg dzwigni
i instrumentéw ekonomicznych. | tak w za-
kresie planowania Wielka Organizacja Gospo-
darcza bedzie opiera¢ swojg dziatalnos¢ na

wiasnych planach i witasnym poznaniu celow
ekonomicznych i spotecznych. Jednostki nad-
rzedne /w tym przypadku ministerstwa/ czu-

wacé bedg nad tym, aby miedzy narodowym pla-
nem gospodarczym a planami i faktyczng
dziatalnoscig organizacji gospodarczych byt
zapewniony zgodny kierunek dziataniai prze-
strzegane byty interesy ogo6lnospoteczne.

Rys. 1. Ramowy schemat powigzan w uktadzie Zjedno-
czenia WOG

Rola inwestycji w realizacji celéw spotecz-
no-gospodarczych i zmianach strukturalnych
gospodarki wymaga podporzadkowania dzia-
talnosci inwestycyjnej ogélnokrajowemu pla-
nowaniu. Z drugiej strony dziatalnosé inwe-
stycyjna odzwierciedla¢ powinna potrzeby
spoteczno-ekonomiczne.

W WOG rozrézniac¢ sie bedzie trzy rodzaje
finansowania inwestycji: kredytowe, fundu-
szowe i dotowane.

W dziedzinie handlu zagranicznego prze-
widuje sie dalsze doskonalenie pracy i roz-

szerzenie mozliwos$ci konsultowania WOG  we
wszystkich sprawach dotyczacych miedzypan-
stwowych uméw o wspotpracy i wymianie
towarowej. Uelastyczniona zostanie réwniez
polityka w zakresie importu.

Ptace bedg w WOG wykorzystywane jako
jedna z najpotezniejszych dzwigni ekonomicz-
nych, z uwzglednieniem oczywiscie zachowa-
nia robwnowagi gospodarczej. Dlatego tez no-
we rozwigzania w tej dziedzinie polegajg na
uzaleznieniu ptac od wynikéw ekonomicznych
organizacji gospodarczej. Przy zwigkszonym za
kresie samodzielno$ci umiejetne postugiwanie
sie tym irfstrumentem powinnowyzwoli¢ inicja-
tywe racjonalnosci gospodarowania, a wkonco-
wym wyniku przyczyni¢ sie do podnoszenia
efektywnosci gospodarowania.

Zmiany dotyczace zagadnien planowania,
ptac, inwestycji i handlu zagranicznego, jak
rowniez rozszerzenia uprawnien WOG muszg
spowodowac¢ zmiany organizacyjne w zarzg-
dach, centralach jednostek, ktére przejdg na

nowy system ekonomiczno-finansowy. Zada-
niem zarzgdu jest stworzenie silnego i wew-
netrznie zintegrowanego organizmu gospo-
darczego, zdolnego do prowadzenia dziatal-

noséci gospodarczej o petnym cyklu produkcyj-
nym, z uwzglednieniem:

- w fazie dziatalnosci przedprodukcyjnej -
prognozowania, marketingu, programowania
rozwoju branz i wyrobow, prowadzenia peine-
go cyklu prac badawczych, rozwojowych i
wdrozeniowych, organizacji produkcji i zarzg-
dzania z zastosowaniem nowoczesnych technik:

- w fazie dziatalnosci produkcyjnej -wytwa-
rzania wyroboéw, podnoszenia jakosci i obnizki
kosztow produkcyjnych;

- w fazie dziatalnosci poprodukcyjnej - orga-
nizacji zbytu krajowego i eksportu, dostaw
czesci zamiennych, obstugi serwisowej;

- zapewnienia rozwoju branz, podnoszenia
kwalifikacji kadr, organizowania procesu in-
westycyjnego w sposdb zapewniajacy skraca-
nie cykli inwestowania i terminowe dochodze-
nie do projektowanych zdolnosci produkcyj-
nych.

W szystkie wyzej zasygnalizowane zmia-
ny modelowe powinny stworzy¢ optymalne warun
ki do realizacji wszystkich jednostek wchodzg-
cych w sktad WOG, a zatem przynie$¢ powin-
ny konkretne korzys$ci gospodarce narodowej.



mgr inz. STEFAN SKRETA

ELEMENTY SYSTEMATYCZNEGO PLANOWANIA

ROZWOJU WYROBOW *

1, Skutki braku systematycznego To samo dotyczy wyrobéw produkowanych na
planowania rozwoju wyrobéw rynek krajowy.

.'d. Duzy udziat wyrobéw modernizowanych

Wyniki produkcyjno-ekonomiczne szeregu tylko pozornie, tzn. w odniesieniu do ich mar-
przedsiebiorstw w ostatnich latach wykazywa- ginesowych funkcji.

ty niekorzystne zjawiska i tendencje, zwtasz- e. Wydtuzanie cykli uruchamiania produk-

cza w odniesieniu do: cji licencyjnej oraz niepodejmowanie nad nimi

- stopnia zaspokojenia potrzeb spotecznych na w odpowiednim czasie prac modernizacyjnych,

niektore rodzaje asortymentow /np. artykuty co powoduje szybkie starzenie sie  licencji.

powszechnego uzytku/;

- nowoczesnosci i jakosci produkowanych wy-
robéw;

- rozmiarow eksportu i jego kierunkow;

- wykorzystania licencji.

W ystepuje rowniez zjawisko szybkiego za-
nikania produkcji nowo uruchamianej, np. juz
po 1t 2latach. W konsekwencji efektywnos$¢
ekonomiczna - w relacji poniesionych nak#ta-
doéw i czasu zuzytego na przygotowanie - musi

Zrodta tych zjawisk i tendencji lezg by¢ nieznaczna. Czesto cykle przygotowania i
generalnie bioragc - w niewtasciwych metodadv uruchamiania sa dwa razy diuzsze niz okresy
kierowania rozwojem naukowo - technicznym. zywotnosci produkcyjnej wyrobow*' .
Charakterystycznymi, bezpo$rednimi obja-

Wymienione zjawiska i ich konsekwencje pro
dukcyjno-ekonomiczno sg w powaznej mierze
nastepstwem niewtasciwych metod planowania
rozwoju technicznego przedsiebiorstw, a prze-
de wszystkim nieistnienia praktycznie takich
elementow planowania, jak: perspektywiczne
badanie zapotrzebowania na wyroby oraz prog-
nozowanie rozwoju konstrukcji i technologii.
Przez wiele lat preferowano w teorii i prak-
tyce planistycznej tzw. rozwoj branz, nie bio-
ragc jednak za punkt wyjscia rozwoju wyrobéw,
lecz mocy produkcyjnych.

wami tego stanu sg:

a. Spo6znione - w stosunku do zapotrzebo-
wania - rozpoczynanie prac badawczychipro-
jektowych nad nowymi lub modernizowanymi
wyrobami. Wobec zbyt dtugich cykli przygo-
towania i uruchamiania produkcji, nastepuje
pézne wejscie na rynki, a tym samym utrata
walorow konkurencyjnosci, zwtaszcza na ryn
kach zagranicznych,

b. Dtugie cykle przygotowania i wurucha-
miania produkcji wyrobéw, skracajgce okres
ich zywotnosci moralnej /nowoczesnosci/ i

produkcyjnej, atym samym zanizanie skali Wyeliminowanie przyczyn tych zjawisk jest

produkcji oraz efektow ekonomicznych. obecnie jednym z podstawowych zadan zaple-
c. Niedostosowanie rozwigzan konstruk- cza naukowo-technicznego. Jest to problem

cyjnych wyrobéw do rzeczywistych potrzeb i skomplikowany i trudny. Przedstawione nizej

wymagan uzytkownikéw, powodujace bardzo propozycje nalezy traktowaé tylko jako zasyg-

powazne zmniejszanie szans  eskportowych. nalizowanie kierunkéw jego rozwigzania.

x f Artykut jest kontynuacjg serii dotyczacej aktualnej problematyki organizacji dziatalnosci

techniczno-rozwojowej przedsiebiorstw przemystu maszynowego, rozpoczetej przez autora w
,nr 4/122/ Biuletynu "Mera".

xx/W niektérych krajach przyjmuje sie zasade, ze cykl przygotowania i uruchamiania produk-
cji nie powinien przekracza¢ 40% okresu zywotnosci produkcyjnej wyrobu.
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2» Wyréb - wiodgcym ogniwem w plano-
waniu rozwoju technicznego

Procesy rozwoju technicznego przemystu i
poszczegdlnych przedsiebiorstw zawieraja
wiele sktadnikéw dajacych sie wyodrebni¢ w
samoistne elementy. Mozna wiec mowié zu-
petnie oddzielnie o pracach naukowo- badaw-
czych, o mechanizacji i automatyzacjiproce-

sow technologicznych i produkcyjnych, oprzed-

siewzieciach techniczno-organizacyjnych, 0
normalizacji itd. Mozna tez mowi¢ o rozwo-
ju w ogéle, np, o rozwoju branz. Jednak ta-
kie odrebne traktowanie poszczegélnych skta-
dnikéw rozwoju technicznego nie prowadzi
do celu najkrotsza drogg i przy najnizszych
naktadach. Zawsze moze sie zdarzy¢, ze
jeden lub grupa sktadnikdéw zostanie dobrze
rozwinieta, lecz brak pozostatych uniemozli-
wia praktycznie osiggniecie petnych efek-
tow. Nalezy wiec wybraé¢ w planowaniu takie

ogniwo gtéwne, ktéremu zostang podpo-
rzagdkowane konsekwentnie - a nie w  sposob
przypadkowy - wszystkie niezbedne sktadni-

ki. Ogniwem tym sa wyroby. Produkcja wy-
robdw jest podstawowym S$rodkiem zaspoka-
jania potrzeb spotecznych /podobnie jak ustu-
gi/. Wyroby sg jednoczeé$nie nosnikiem i ku-
mulatorem: rozwigzan technicznych /kon-
strukcyjnych i technologicznych/ oraz efek-
tébw ekonomicznych.

Ponadto wyroby sg wiodgcym elementem
organizowania procesu produkcyjnego zaréw-
no w skali przedsiebiorstwa, branzy /zjed-
noczenia/, przemystu jak i catej gospodarki
narodowej / charakterystyke podstawowych fun-
kcji produkcyjnych wyrobu w powigzaniu z fun
kejami uzytkowymi zawiera tablica 1/,

Systematyczne planowanie proceséw  two-
rzenia i wytwarzania wyrobow, dostosowanych
do potrzeb i wymagan eksploatacyjnych oraz
mozliwosci nabywczych uzytkownikéw powinno
by¢ zatem wiodgcym ogniwem w  planowaniu
rozwoju technicznego, a tym samym - zarzg-
dzania przemystem.

Planowanie rozwoju wyrobdw moze spetnié
swojg wiodacg role tylko wowczas, jeSli be-
dzie realozowane z wykorzystaniem wszyst-
kich nowoczesnych, dostepnych metod,w tym:
prognozowania, badania potrzeb uzytkowni-
kéw, planowania sieciowego, analizy wartosci
itd. Z tych wzgledédw nalezy sie systematycz-
nie postugiwac szeregiem elementéw planowa-
nia rozwoju wyrobow, ktére powinny by¢ pre-
ferowane i uwzgledniane kompleksowo.

Podstawowym instrumentem planowaniaroz
woju wyrobow - jako srodka zaspokajania po-
trzeb spotecznych i uzyskiwania efektow gos-
podarczych - jest cykl wyrobu w relacji na-
ktadéw i efektéw ‘. Regulowanie w tym cyklu
~X/P- rys. b, str. 4z tv4 /i')j numerze Biu-

letynu "Mera" /1972 r. /.
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okresow
eksploa-
nakta-
efektywnosci
podstawg do pla-

ksztattowaniu sie poszczegdlnych

/przygotowania produkcji wyrobu,

tacji, zywotnosci itd./ oraz wielkosci

déw i efektdow/ a tym samym

ekonomicznej/ powinno by¢

nowania:

- produkcji wyrobow: nowych, modernizowa-
nych i licencyjnych,

- wycofywanie wyrobéw  z produkcji,

- prac naukowo-badawczych i technicznych
oraz proceséw innowacyjnych,

- rozwoju metod wytwarzania,

- rozwoju mocy produkcyjnych,

- specjalizacji i kooperacji produkcji,

- rozwoju potencjatu oraz bazy doswiadczal-
nej zaplecza naukowo-technicznego,

- zaopatrzenia materiatowego,

- sieci handlu i ustug,

dziatalnos$ci akwizycyjnej.

3. Elementy planowania rozwoju wyrobow,
ktore powinny by¢ preferowane

3.1. Prognozowanie rozwoju technicznego oraz
badanie potrzeb uzytkownikéw

Prawidtowe ukierunkowanie dziatalnosci
zaplecza naukowo-technicznego, a tym samym
catego przemystu, moze opiera¢ sie tylko o
prawidtowo prowadzone perspektywiczne /do
10 lat/: prognozowanie kierunkéw rozwoju roz-
wigzan konstrukcyjnych wyroboéw i metod ich
wytwarzania oraz badanie rzeczywistych po-
trzeb przysztych uzytkownikéow wyrobéw wza-
kresie ich funkcji, parametrow uzytkowych,
wartosci /cen/ i iloSci.

Dopiero skojarzenie wynikOAY prognoz tech-
nicznych i wynikéw badania potrzeb uzytkow-
nikéw daje wtasciwag podstawe do programowa-
nia prac naukowo badawczych, przygotowania

nowych uruchomien, zakupu licencji i  innych
dziatan techniczno-organizacyjnych zmierza-
jacych do efektywnego ekonomicznie zaspoko-

jenia potrzeb /patrz punkt x na rys. 1/.

3,2 Programowanie, planowanie i sterowa-
nie realizacjg poszczegdlnych tematow

Programowanie tematycznych kierunkow
prac oraz $rodkéw na ich realizacje, jako do-
konywanie optymalnego wyboru miedzy praw-
dopodobnymi wynikami prognoz /kierunkow
rozwojowych i potrzeb/ a dysponowanymi moz
liwosciami wykonawczymi, nie moze by¢ przy
padkowe. Aby tego unikng¢, nalezy dla warun-
kéw przedsiebiorstwa opracowac i wdrozy¢
okreslong metode systematycznego dtugofalo-
wego i selektywnego programowania, planowa-
nia oraz sterowania rozwojem wyrobéw. Po-
winien to by¢ - odpowiednio, sformalizowany -
ciggty proces planistyczny, nie zwigzany wy-
tacznie z gospodarczymi okresami  kalenda-
rzowymi. Podstawg takiego p.roeesu planis-
tycznego jest przyjecie peinej struktury proce-
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Tablica |

STRATEGICZNE FUNKCJE WYROBU

potegowanie cech uzytkowych, nasilajgcych
stopien zaspokojenia potrzeb uzytkownika

]
STRATEGIA
PENETRACIJI RYNKU
Cechy strategii:
WN - niezmienne

uj - nieznaczne zmiany

STRATEGIA
ROZWOIJU RYNKU

*Cechy strategii:
WA - nieznaczne zmiany

Uj - istotne zmiany

a - intensyfikacja a - intensyfikacja
akwizycji akwizycji
Charakterystyka: Charakterystyka:

Strategia polega na zdoby-
waniu nowych rynkéw w ce-
lu zwiekszenia zbytu wyro-
béw bez odchodzenia od
starych i bez istotnej
zmiany ich cech uzytko-
wych

-STRATEGIA
ROZWOJU PRODUKCIJI
Cechy strategii:
w. - istotne zmiany

uJ. - niezmienne

Strategia polega na dazeniu Ro
zaspokojenia nowych wymagan
i potrzeb uzytkownikéw, bez
odchodzenia od dotychczasowych
metod wytwarzania, a jedynie
przy ich dostosowaniu

STRATEGIA
DYWERSYFIKACIJI
Cechy strategii:
W. - istotne zmiany

- istotne zmiany

m - nowe metody wyt- a - intensyfikacja
warzania akwizycji
Charakterystyka: m - nowe metody wytwarzania

Strategia polega na dazeniu
do zaspokojenia tych samych
wymagan i potrzeb uzytkow-
nikéw, lecz przy zastosowa-
niu nowych metod wytwarza-
nia, majacych na celu wzrost
wydajnosci, zmniejszenie
kosztéw wiasnych itp.

u - nowe umiejetnosci kadry
/konstrukcyjno-technolo-
giczne, integracyjne, han-
dlowe/

p - nowe podejscie do plano-
wania /prognozowanie,
marketing/

s - nowe i dodatkowe $rodki
/materiaty, wyposazenie,
naktady finansowe/

Charakterystyka:

Strategia polega na dazeniu do

zaspokojenia nowych potrzeb

uzytkownikéw, przy nowych me-
todach wytwarzania.

JTFZAl FAZA U FAZA i3 FAZA S FAZA 2
BADAN/A. STUUA PRZYGOTOWANIE PRZYGOTOWANE PRZYGOTOWANE PRODUKCIA
i ZALOZENIA KONSTRUKCYJINE TECHNOLOGICZNE ORGANZACJIPROCES)

PRODUKCYJINEGO

Ry*. 1. Struktur* cyklu technicznego przygotowania produkcji
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bit technicznego przygotowania produkcji wy-

majacego na celu wyeliminowanie zbyt dtugich

rokéw - przyktad struktury ilustruje schema- /np, pétrpcznych/ przerw, oczekiwania .na
tycznie rys. 2, decyzje.
SYSTEM
STEROWANIA
PROJEKTEM
SYSTEM
OCENi
SELEKCII
Teamami
POTRZEBY orgarza
POUTYKA
CRGANZACA
A ?2m
mmN/e

siirekiamomo

Ry*. 2. Struktura prooaau teohnioamago pr*y gotowania produkcji wyrobu /model uproszczony/

3. 3 Wymiana asortymentéw

W planach rozwoju wyrobdw nalezy odpo-
wiednio wczednie - na podstawie przewidywa-
nia okresu ich zywotnosci - ustala¢ wycofanie
produkowanych asortymentéw i zastepowanie
ich innymi. Nalezy przy tym kierowac sie kry-
terium efektywnos$ci ekonomicznej,

3. 4. Nabywanie licencji na wyroby i metody
ich wytwarzania

W wyniku prowadzenia systematycznego pla-

nowania rozwoju wyroboéw nalezy przewidywacé

wypeinianie zarysowujacych sie luk asortymen-
towych oraz op6znien rozwojowych, droganaby-

wania i wdrazania licencji. Pamieta¢ Jednak

nalezy o spetnianiu szeregu warunkéw przy na-

bywaniu i wdrazaniu licencji, jak np.
miastowe podejmowanie dziatan moderniza-
cyjnych /rys, 3/, rozpoznawanie oraz prze-

ciwdziatanie "blokadowym" poczynaniom ze
strony licencjodawcéw, przeprowadzanie ana-
lizy warto$ci wyrobu bezposrednio po ratyfi-
kacji umowy licencyjnej, prowadzenie plano-
wania i realizacji licencji przy pomocy sieci
czynnosci itd. Istotne jest réwniez  wprowa-
dzenie sprawnego systemu wyboru i podejmo-
wania decyzji w sprawach zakupu licencji,

natych-

3. 5. Sterowanie jako$cig i nowoczesnoscig
wyrobow

Systematyczne planowanie rozwoju
béw powinno spetnia¢ podstawowy dla
miki przemystu warunek osiggania
nego poziomu jakosci i nowoczesnosci, mie-
dzy innymi przez poréwnywanie sprawnosci
funkcjonalnej, trwatos$ci, niezawodnosci oraz
materiatochtonnosci poszczegélnych  asorty-
mentéw z analogicznymi lub podobnymi wyro-
bami, wystepujgcymi na rynkach zagranicz-
nych. Instrumentem wspomagajgcym przy
planowaniu osiggania pozgdanego poziomu ja-
kosci i nowoczesnosci wyrobéw powinien by¢
system kompleksowego sterowania jakoscia,
jako integralna cze$¢ sktadowa systemu  za-
rzadzania przedsiebiorstwa. Podstawowym wa
runkiem osiggania pozgdanego poziomu ja-
kosci i nowoczesnosci wyrobéw jest wprowa-
dzenie mechanizmu stymulatoré6w ekonomicz-
nych, zachecajagcych zaplecze naukowo-techni-
czne i przedsiebiorstwo do niezbednego wy-
sitku w tym kierunku oraz usuwajgcych wyni-
kajace trudnosci techniczno-produkcyjne i eko-
nomiczne.

wWYyro-
ekono-
pozada-



3. 6. Stosowanie analizy wartosci i rozwija- Ocena dotychczasowej sytuacji sktania do
nie ruchu wynalazczego podejmowania natychmiastowych dziatan, p£pj
wadzacych do systematycznego skracania diul
gosci cykli. Srednio w poszczegélnych asor-
tymentach wyrobdw /biorac pod uwage sto-
pien ich nowosci i jako$ci/ sg bowiem one o
ok. 50 <« 150% za diugie w stosunku do moz-
liwych oraz osigganych w innych krajach.

Metoda analizy wartos$ci oraz ruch wyna-
lazczy  przyczynié sie mogg w znacznym sto-
pniu do unowoczes$niania wyrobu oraz obniza-
nia kosztow wiasnych wytwarzania. Szczeg6l-
nie analiza wartosci, torujgca sobie dopiero
droge w praktyce przemystowej, charaktery-
zuje sie wysokag efektywnos$cig ekonomiczng i 3. 8. Normalizacja, unifikacja, typizacja
powinna sta¢ sie metoda obowiazujagcg w kaz-
dym przedsiebiorstwie przy projektowaniu
nowych i modernizowanych wyrobéw, w tym
rowniez licencyjnych. Ekonomiczne skutki
dziatan innowacyjnych nad wyrobem przy po-
mocy metody janalizy wartosci oraz ruchu wy-
nalazczego ilustruje schematycznie rys. 3.

Sa to skuteczne $rodki nie tylko skracania
dtugosci cykli przygotowania i uruchamiania
produkcji wyrobéw, ale réwniez zwiekszania
seryjnosci produkcji i jej specjalizacji. Do-
tychczasowy stan nalezy ocenié¢ jako dalece
niezadowalajacy.

3. 9. Ochrona wtasnos$ci przemystowej

B5U Z ochrong witasnos$ci przemystowej /Ipa-
tentowej/ zwigzane jest $cisle planowanie
mozliwosci eksportowych. Podejmowanie od-
powiednio wczeé$nie badania sytuacji patento-
wej wyrobu jest rownie waznym elementem
procesu technicznego przygotowania produk-
cji jak samo konstruowanie. Aktywne wynaj-
dywanie luk w ochronie wtasnosci przemys-
towej i stosowanie na tej podstawie skutecz-
nej blokady patentowej na rynkach zagranicz-

Rys. 3. Schemat planowania proceséw rozwojowych nych jest ze strony wielu firm, zwtaszcza za-

wyrobow: chodnich, procederem bardzo czesto stosowa-

a - Efekty z tytutu dziatan innowacyjnych nad nym.
wyrobem

b - Efekty z tytutu aktywizacji rynku 3.10. Planowanie naktadow finansowych

c - Efekty z tytutu bezczynnosci ze etrony pro- i innych $rodkdw na rozw()j WerbU
ducenta /gospodarowanie statyczne/

t* - Okres opanowywania produkcji wyrobu . ; .

t* - Okres opanowywania rynku /uzytkownikéw/ X Badania na_'“fkowo't?Chmczne’ 3 projektowa-

t" - Moment rozpoczecia dziatarh innowacyjnych nie konstrukcji wyrobow, proceséw techno-

- Koniec stabilizacji wie_lkos’,ci_produkcji logicznych i produkcyjnych wymagajg prze-

fw przypadku braku dziatan innowacyjnych/ strzegania okre$lonych, niejako naturalnych

tg - Rozpatrywany moment w cyklu wyrobu . . e

tg - Moment wycofania wyrobu z produkcji praw w zakresie wielkosci i rozktadu w cza-
/w przypadku braku dziatan innowacyjnych/ sie potencjatu wyrazonego naktadami finan-

t -tg- Okres starzenia sie wyrobu sowymi. Sg to:

- Warunek osiggniecia okreslonego mi-
nimum potencjatu, charakterystycznego dla

3. 7. Sterowanie dtugoscia cykli przygotowa- okreslonej branzy przemystowej, wyrazanego

nia i uruchamiania produkcji wyrobéw

wielkoscig wydatkowanych naktadow finan-
Dtugos$¢ cyklu przygotowania i uruchomie - sowych. Np. ;

nia produkcji wyrobu jest elementem ksztat- - dla przemystu precyzyjnego 8 10% war-
towania tempa postepu technicznego i uzyski- tosci produkcji towarowej
wania efektéow ekonomicznych. Powinna by¢ - dla przemystu motoryzacyjnego 8a 2%
zatem jednym z podstawowych kryteriow oce- wartosci produkcji towarowej
ny efektywnosci proceséw rozwoju technicz- - dla przemystu elektronicznego 18e 22%
nego w przedsiebiorstwie. Nalezy mie¢ przy wartoéci produkcji towarowe;j
tym na uwadze, ze dtugos$¢ cyklu przygotowa- - dla przemystu lotniczego 25 - 35% wartos-
nia i uruchomienia produkcji wyrobu jest wy- ci produkcji towarowej.
padkowga dziatania wielu réznorodnych czyn-
nikéw, takich jak: stopien koncentracji  po- Warunek zachowania odpowiedniej re-
tencjatu naukowo-technicznego na wybranych lacji pomiedzy naktadami na inwestycje pro-
tematach, system wiezi ekonomicznych po- dukcyjne/tj. zorganizowanie procesu pro-
miedzy j ednostkami organizacyjnymi reali- dukcyjnego wyrobu/ a naktadami na technicz-
zujacymi cykl, system zaopatrzenia materia- ne przygotowanie i wdrozenie produkcjiwyro-
towego, system planowania koordynacji i ste- bu/, w celu uzyskania na wymaganym po-
rowania pracami projektowymi i dziesiatki ziomie tzw. wskaznika naukowo-4echnicznego
innych. uzbrojenia inwestycji.
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W ostatnich latach obserwuje sie wyrazng

tendencje do zmiany wzajemnejrelacji  tych
naktadéw na korzys¢ techniki, Np. w USA
stosunek naktadéw inwestycyjnych do nakta-

déw na prace naukowo-techniczne w 1950 r,

wynosit 17 : 1, a w roku 1970 wynosit juz
4 :1/dla poréwnania : w krajowym. prze-
mys$le maszynowym ‘'szacowany jest obecnie

16 : 1/.

- Warunek osiagniecia okre$Slonego mi-
nimum naktadow dla zrealizowania tematu,
w celu uzyskania tzw, progu skutecznosci
dziatania.

- Wa.run ek zachowania wtasciwych pro-
porcji naktadéow finansowych w nastepuja-
cych 3 poziomach procesu badawczo-rozwo —
jowego - jesli wyrdb jest w nich realizowany

tj. :  w badaniach podstawowych /BP/ w ba-
daniach stosowanych /BS/ i w pracach pro-
jektowo-wdrozeniowych /PW /. Jes$li wyma-
gane proporcje nie zostang zachowane np. :
BP : BS : PW
1 : 5 :60f 100

wowczas nastgpi zaktécenie przeptywu wyni-
kéw z poziomu poprzed niego do nastepne-
go, uniemozliwiajagce skuteczne wdrazanie
nowego wyrobu.

- Warunek dysponowania odpowiednio
minimalnym potencjatem kadrowym, zdolnym
przetworzy¢ wymagane naktady finansowe na
wyniki uzytkowe w postaci mys$li, dokumenta-
cji technicznej, modeli itd. Moga to by¢ np.:
15 % 30 pracownikéw naukowo badawczych na
1 000 zatrudnionych w przemysle elektronicz-
nym, 50 - 100 w przemyséle lotniczym.

- Warunek - analogiczny jak wyzej -
w odniesieniu do wyposazenia w aparature na-
ukowo-badawczg.

W praktyce planistycznej przedsiebior-
stwa nalezatoby okresli¢ konkretne dane
liczbowe dla powyzszych warunkéw,

3.11. Koordynacja struktury specjalizacyjno-
kooperacyjnej

Kazdy nowo uruchamiany wyréb powodu-
je - z uwagi na wprowadzenie nowych czesci,
zespotdw, materiatdw - zmiany w powigza-
niach struktury produkcyjnej. Przewidywane
zmiany powinny oyc zatem uoktadnie analizo-
wane w sposGb wyprzedzajacy /prognostyczny/
i odpowiednio wczes$nie przekazywane do rea-
lizacji.

3.12. System informacji

Jednym z najwazniejszych aspektéow pla-
nowania rozwoju wyrobdw staje sie niedosta-
tek informacji. Stan zbierania, ewidencji, se-
lekcji, wudostepniania i przeptywu informacji
naukowo-technicznej, ekonomicznej, handlo-
wej i innej, decyduje o wartosci planéw roz-
wojowych, tj. ich aktualnosci i efektywnosci.
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Zaplanowanie i wdrozenie w przedsiebiors-
twie skutecznego systemu informacyjnego dla
potrzeb planowania rozwoju wyrobéw - o ile
to mozliwe, wspomaganego komputerem - jest
wstepnym i nieodzownym warunkiem rozpocze
cia i prawidtowego prowadzenia systematycz-
nego planowania rozwoju wyrobow.

Obecny stan systeméw informacyjnych
przedsiebiorstw dla celow planowania rozwoju
wyrobéw mozna scharakleryzowadé nastepu-
jacymi zjawiskami:

- Krakiem aktywnego rozpowszechniania
udanych rozwiazan technicznych, zwtaszcza o
procesach teclinologicznych, urzgadzeniach.na-
rzedziacli, materiatach. Powoduje to dublo-
wanie prac badawczych i technicznych nawet
w obrebie tych samych branz przemystowych
oraz niewykorzystywanie rozwigzan juz istnie
jacych w przedsiebiorstwach i placowkach
naukowo-badawczych, zwtaszcza z réoznych
zjednoczen.

- Brakiem aktywnego kumulowania infor-
macji z okre$lonych dziedzin, zbieznych z no-

wymi problemami rozwojowymi. Dotyczy to
szczegO6lnie informacji zagranicznej.
- Akcyjnoscig zbierania informacji tech-

niczno-ekonomicznych dla dokonywania okre-
sowych ocen i analiz, zwtaszcza wobec niedo-
stosowania sprawozdawczo$ci GUS do tych
celow.

- Brakiem petnego i kompleksowego roz-
poznania ekonomiki wtasnej dziatalnosci nau-
kowo-technicznej dla celéw planistycznych.

- Niedostateczng ochrong tajemnicy  in-
formacji o dziatalnos$ci wtasnej /plany, gotowe
rozwigzania w fazach wstepnych itp/ co utat-
wia - zwtaszcza firmom zachodnim -  diugo-
falowe wymanewrowywania naszych wyrobdw
na rvpkaoV> zagranicznych,

X X X

Zasygnalizowane powyzej elementy sys-
tematycznego planowania rozwoju wyrobdw nie
wyczerpujg oczywiscie catoksztattu tego nie-
zwykle aktualnego obecnie i waznego dla na-
szego przemystu problemu. Najbardziej inte-
resujgce bytyby konkretne sposoby sporzadza-
nia planéw, ich aktualizagji® niezbedne infor-
macje, metody ich selekcji, wartosSciowania
przyjmowanych kierunkéw itd, Niektore z
nich omawia bardziej szczeg6towo literatura
tego przedmiotu, inne za$ z pewnoscig beda
poruszane na tamach niniejszego Biuletynu.
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mgr inz. JULIUSZ PRZYGODA
WSK "Delta"

mgr inz. ZDZISLAW "POREBSKI
ZZEAP "MERA-ELPO" '

URZADZENIA ORGANIZACYINO-TECHNICZNE ZA GRANICA | W KRAJU

W listopadzie ub. r. z inicjatywy i przy wspotpracy merytorycznej Sekcji"Organizacji Prze-
mystu OW SIMP odbyta sie | Ogblnokrajowa Konferencja Naukowo-Techniczna i IV Gietda Pos-
tepu Technicznego jx>d hastem: SRODKI ORGANIZACYINO-TECHNICZNE WARUNKIEM WDRA
ZANIA NOWOCZESNEJ ORGANIZACII. Szersze stosowanie $rodkéw organizacyjno-technicznych
w przedsiebiorstwach Zjednoczenia "Mera" jest sprawg wazng i pilng, uwazamy wiec za celo-
we zapoznanie Czytelnikéw z problematykg tej konferencji. Omdéwiono na niej m. in. znaczenie
$rodkow organizacyjno-technicznych w pracach projektowych planistycznych, automatyzacjiprze-
twarzania danych i mechanizacji prac obrachunkowych, techniczne pomoce dydaktyczne i zagad-
nienia automatyzacji prac inzynierskich. Jedng z waznych pozycji byta analiza stanu wyposa-
zenia w $rodki organizacyjno-techniczne w kraju i za granica, zreferowana na konferencji przez
mgr inz. J. Przygode. Ponizej zamieszczamy opracowanie na ten temat.

Red.

W krajach wysoko uprzemystowionych dos¢ Dynamika produkcji sprzetu biurowegOjest
dawno zorientowano sie w efektach, jakie na Swiecie z reguty wyzsza od $redniejprze-
przynosi zastosowanie urzadzen organizacyj- mystu elektromaszynowego. Poszczegdlni pro-
no-technicznych w réznych dziedzinach pra- ducenci wyzyskuja na ogét z dobrym skutkiem
cy. Istnieje wiele firm specjalistycznych pro mozliwo$é uruchomienia produkcji masowej,
dukujacych te urzgdzenia. W Polsce zaréwno ktéra zapewnia szereg dobrodziejstw dla pro-
zastosowanie jak i produkcja urzadzen  stoi ducenta i to zaréwno w dziedzinie konstrukcji
niestety na niskim poziomie. W przelicze- i technologii jak réwniez organizacji produk-

niu na jednego zatrudnionego produkcja urza- cji, ekonomiki i cen.
dzen orgatechnicznych jest wPolsce 185 do
60 razy nizsza niz w USA, Szwecji, NRF,An-
glii i Francji oraz 48 razy nizsza niz wNRD,

Na rys. 1przedstawiono poréwnanie war
tosci produkecji i eksportu urzagdzen orgatech-
nicznych w wybranych krajach w przelicze-
niu na 1pracownika /dane z roku 1969/.

Ponizej om6éwiona zostanie bardziej szcze-
gétowo Bytuacja za granicg i w kraju dotycza-
ca niektédrych grup urzadzen orgatechnicznyoh-
ze zwrdceniem uwagi gldwnie na urzadzenia,
bez ktoérych czasami trudno jest pracowacé
wydajnie w przedsiebiorstwach.

Je$li wezmie sie rowniez pod uwage ogra-
niczenia dewizowe na zakup urzadzen za gra-
nicg, mozna sobie wyobrazi¢ jak niedosta-
teczne jest wyposazenie naszych biur wurzg-

Maszyny do pisania

dzenia orgatechniczne. Szereg urzadzen jest W tablicy f przedstawiono liczbe miesz-
u nas prawie zupetnie nie stosowanych pomi- karicéw i liczbe zatrudnionych przypadaja-
mo ich wielkiego rozpowszechnienia na cych w 1970 r, na jedng maszyne do pisania
swiecie. Mozna tu wymieni¢ dyktafony, termo- w réznych krajach oraz wielko$ci  produkcji
kopiarki, wyposazenie techniki mikrofilmo- maszyn do pisania w tych krajach, wg danych
wej itp. z roku 1969 /BD - oznacza brak danych/.
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liys. 1 Wartos$¢ produkcji i ekaportu urzadzen organi-
zacyjno-teciinic/.nych w wybranych krajach na 1pracow-
nika.

W 1970 r. przypadato na

Kraj
1 maszyne
mieszkancow zatrudnionych

1 2 3
Polska /1961-70/ 86 27
NRF 18 8
Wiochy 42 15
Francja 53 25
Holandia 23 9
Anglia 28 13
Szwecja 27 12
Hiszpania 39 15
USA 12 5
Japonia 84 40
Brazylia 185 85
Kanada 39 16

Z zestawienia wynika, ze maszyny do pisa-
nia produkuje sie w setkach tysiecy, a nawet
milionach sztuk rocznie. Na wewnetrzny ry-
nek Hiszpanii trafia co roku tyle maszyn do
pisania ile w Polsce jest ich w og6le w uzyt-
kowaniu, a drugie tyle Hiszpania eksportuje.

Poniewaz odrobienie zalegtosci wyposaze-
nia w maszyny do pisania jest sprawg wielo-
letnig, nalezy przyja¢ wysoki poziom docelowy.

27 %‘I

Jesli za poziom docelowy dla Polski uznac

etan parku maszyn w USA wr. 1970, to -po-
dokonaniu korekty wynikajacej z réznicy wiel-

koséci obu panstw okaze sie, ze nasz deficyt
wynosi ok. 2 miliony sztuk, czyli pieciokrot-
nie wiecej niz posiadamy maszyn w chwili

obecnej. Na tak nasyconym rynku USA sprze-
daz wynosi 1 maszyny rocznie na ok 56 oby-

wateli, co w Polsce musiatoby da¢ sprzedaz
ok. 570 000 maszyn rocznie, a wiec zZnow
ok. 1, 5raza wiecej od istniejgcego obecnie
parku maszyn.

Celowe jest rozwijanie w kraju produkcji

maszyn recznych i elektrycznych oraz waliz-
kowych. Tylko na potrzeby krajowe kazda z
tych maszyn moze by¢ produkowana masowo w
ilosciach setek tysiecy rocznie. Rozpoczeto
w kraju produkcje maszyn biurowych, maszyn
do pisania zwyktych i elektrycznych z krét-
kim i dtugim watkiem, co jest bardzo stusz-
nym przedsiewzieciem. Wytwarzane ilosci
nie zaspokojg jednak istniejgcych potrzeb.
Maszyn walizkowych w ogéle nie produkuje sie.
Aby zaspokoi¢ potrzeby uzytkownikéw, produk-
cja wymienionych trzech typéw maszyn do pi-
sania powinna ksztattowaé sie na  wysokosci
ok. 500 000 sztuk rocznie.

Ze wzgledu na dos¢ niskie zapotrzebowanie
nie optaca sie uruchamia¢ w kraju produkcji
maszyn do opisywania rysunkéw technicznych,

istniejgce zapotrzebowanie mozna zaspokoi¢
dostawami z importu.
Tablica 1
Produkcja Eksport Import
wtys. szt. w tys. szt. w tys. szt.
4 5 6
B. D. B. D. B. D.
1630 1080 202
460 370 31
B. D. B. D. B. D.
690 610 60
620 470 243
B. D. B. D. B. D.
770 470 37
1540 90 2206
1160 1130 72
150 90 24
150 90 40

Urzadzenia reprograficzne

W szystkie techniki powielania cechuje os-
tatnio tendencja do miniaturyzacji przyrza-
déw, zwiekszania szybkosci powielania i
wie rnosci kopii. Dla niektérych technik na-
stagpito dalsze skomplikowanie produkcji pa-
pierdw i innych materiatow chemicznych,
chronionych czesto tajemnicg handlowg na
rowni z elementami konstrukcyjnymi. Produ-



cenci sprzetu kopiujgcego podejmujg na sze-
roka skale”produkcje papierow i  wywotywa-
czy, Sze$ciu najwiekszych producentéw tego
sprzetu w USA osigga 60% wptywow ze sprze-
dazy papierow i wywolywaczy. Rozwdj nie-
ktorych technik powielania w kraju limitowa
ny jest wiec rowniez przez chemie j prze-
myst papierniczy.

W tablicy 2 przedstawiono sytuacje w za-

kresie wykorzystania powielaczy spirytuso-
wych w réznych krajach.
Tablica
Kraj W 1970 r. przypadato na
1powielacz

mieszkancow zatrudnionyct
POLSKA
/1961-1970/ 951 288
NRF 131 59
Francja 378 183
Belgia 248 100
Holandia 283 113
Wiochy 225 81
Anglia 290 93

W Polsce przez wiele lat produkowano tyl-
ko powielacz spirytusowy PS-55. W tdédzkich
Zaktadach Metalowych rozpoczeto juz produk-
cje powielacza recznego FINEZ w cenie 1. 200
zt, a przewiduje sie rowniez produkcje po-
wielacza elektrycznego na format A4 typ PES-4
w cenie okoto 9 000 zt. /.Tako ciekawostke war-
to podaé, ze ceny detaliczne odpowiednich ty-
pow powielaczy na rynku USA ksztattujg sie
wedtug analogicznej proporcji, w stosunku
ok. 30 zt za 1doi. Na rynku USA dostepne sg
rowniez powielacze do formatu A3, g nie tylko
A4/. Mozna przypuszczac¢, ze po uruchomie-

niu produkcji PES-1 asortymentowe potrzeby
rynku zostang w zasadniczym stopniu  zaspo-
kojone. Jesli jakos¢ powielacza PES-1 spetni
oczekiwane nadzieje, a produkcja obu powie-

laczy osiggnie w przysztym roku 20 - 25 tys/
rok, to do konca biezacej pieciolatki mozemy
osiggna¢ Sredni europejski poziom wyposaze-
nia w powielacze spirytusowe.

Natomiast zapowiadane uruchomienie pro-
dukcji powielaczy rzadkujacych /wierszowych/
wydaje sie niecelowe ze wzgledu na mate za-
potrzebowanie. Powielacze te byty bardzo no-
woczesne w latach trzydziestych. Dzi$ istniejg
bardziej racjonalne metody em isji dokumenta-
cji warsztatowej, np. zastosowanie automa-
tow piszacych. W literaturze fachowej krajow
rozwinietych o powielaczach tych nie pisze sie
od lat co najmniej dziesieciu.

Ze wzgledu na mate zapotrzebowanie w
kraju na adresarki wtasciwe wydaje sie po-
krywanie zapotrzebowania drogg importu.

W dziedzinie powielaczy offsetowych za-
znaczyt sie duzy postep w zakresie: przygo-
towania matryc /gtdwnie metodg fotograficz-

na/, formatu /do A2/ i ilosci kopii wykony-
wanych w ciggu godziny /4800 - 32000/. w
Polsce ze wzgledu na mate zapotrzebowanie me
przewiduje sie produkcji tych  powiela-
czy.

W zakresie termokopiarek stawiamy juz
pierwsze kroki, czego dowodem jest przewi-
dywane uruchomienie w kraju produkcji, ter-
mokopiarki T-Poraz papieru termoczutego.
W tablicy 3 podano dane orientacyjne o ter-
mokopiarkach dostepnych na rynku USA, gdzie
ponad 8% wszystkich kopii uzyskuje sie  tymi
metodami /przelicznik 1dolar = 30 z#/-

Tablica 3

, Jednos- Wielkosé

Wskaznik tka wskaznikow
Ceny jednostkowe zt 6750-20850
Maksymalna szero-
kos¢ oryginatu mm 215-354
Mozliwy do prak-
tycznego uzyskania
minimalny koszt jed-
nej odbitki . zt 0, 075-2, 25
Mozliwy do osigga-
nia czas na otrzyma-
nie pierwszej kopii S. 1,5-12
Ilo$¢ modeli-na
rynku USA model 17

Z duzym uznaniem mozna mowi¢ o apa-
ratach kserograficznych produkowanych przez
tédzkie Zaktady Kserotechniczne "PREDOM-
PREXER". W biezgcej pieciolatce mozna w
zasadzie doprowadzi¢ do wzglednego zaspoko-
jenia popytu na kserografy, z  wyjat-
kiem przeznaczonych do zadan specjalnych
np. drukéw komputerowych. Przez zaspokoje-
nie popytu rozumie sie umozliwienie zakupu
z magazynu bez rozdzielnikéw i talonéw.

Technika mikrofilmowa

Uruchomienie techniki mikrofilmowej napo-

tyka na przeszkody finansowe i fachowe. Ilos¢
zainstalowanego w kraju sprzetu jest bardzo
niewielka, a efekty jego pracy nie zyskaty

jeszcze powszechnej aprobaty. Technika mi-
krofilmowa juz przy uruchomieniu stawia caty
splot wymagali. Trzeba réwnoczes$nie kupi¢ i
uruchomié¢ kamery, czytniki, laboratorium ob-
réobki, opracowaé system katalogowania, prze-
chowywania i wybierania z archiwum, wszech-
stronnie przeszkoli¢ personel i zaopatrzy¢ go
w dobre materiaty na klisze i do ich obrobki.

Opublikowane w roku ubiegtym wyniki prak-
tycznej eksploatacji archiwow zmikrofilmo-
wanych dokumentéw w NRF wskazujg na osig-

gniete oszczednos$ci w pracy zaréwno uzyt-
kownikéw archiwow, jak i archiwistow oraz
0szczedno$¢ miejsca do 90%. Roczny koszt

przechowywania 1 dokumentu wynosit w bada-
nych archiwach 3 do 9 fenigéw, a po zmikro-



filmowaniu 2 do 3 fenigéow, z tym ze w kazdym
wypadku wystepowat spadek kosztow o mini-
mum 20%, Zaufanie do techniki mikrofilmowej
w NRF jest juz tak duze, ze minister finan-
sow wydat 21 grudnia 1971 r, akt normatywny
zezwalajagcy na niszczenie archiwowanych do-
wodow ksiegowych po ich uprzednim zmikro-
filmowaniu. Filmowanie musi sie oczywiscie
odbywa¢ pod kontrolg i w okreSlonym porzad-
ku. Archiwum mikrofilméw musi by¢ odpo-
wienio zabezpieczone, a rewidentom nalezy
umozliwi¢ korzystanie z zainstalowanego przy
archiwum czytnika. Na razie trzeba jeszcze
przechowywac oryginaty syntetycznych doku-
mentéw ksiegowych tzw. arkuszy inwentaryza-
cyjnych i bilanséw.

W USA prasa fachowa zapowiada na naj-
blizsze 5 lat wielki boom na sprzet mikrofil-
mowy, oczekujgc rocznych przyrostéw sprze-
dazy w miliardach dolaré6w. Obok tradycyjnych
szerokosci 16, 35 i 105 mm w sprzecie poten-
tatoré6w rynkowych, pojawita sie olbrzymia
szansa dla matych nowych firm z dobrg kadrg
techniczng. Firma MICRO-8 CO jest pionie-
rem mikrofilmu o szerokos$ci 8 mm, ktory
zapewnia jeszcze wiekszg oszczedno$¢ miejsca
i lepsze wykorzystanie materiatu filmowego.
W technice 8 mm korzysta sie z kamer trady-
cyjnych. Specjalna kamera firmy MICRO-8 CO
zapowiadana jest na rynku w poczgtkach b.r.
Czytnik filmu 8 mm firmy NCR daje powie-
kszenie 150 razy podczas gdy czytniki "szero-
kich" mikrofilméw dajg przewaznie powie-
kszenie 15 - 40-krotne, a w rzadkich przypad-
kach do 90 razy. Rozmiary sprzetu ulegaja
oczywiscie redukcji i przy dokumentach 0
wymiarach nie wiekszych niz 356 x 356 mm
sprzet nie przekracza rozmiaréw biurek.

Nowoscig sg automatyczne kamery- proce-
sory wielkos$ci biurka. Urzadzenia te filmujg
dokumenty, wykonujg obrobke chemiczng filmu
i produkujg utrwalony suchy film; Na rynku
USA automatyczne kamery-procesory oferujg
4 firmy: CANON, KODAK, MTC, 3M. Niektore
z nich moga jednocze$nie produkowac wiele
negatywow.

Spotyka sie cztery formy przechowywania
mikrofilmow:
1/ pojedyncze pociete zdjecia wplastikowej op-
rawie lub wklejone do kart perforowanych;
2/ rolki filmu przewijane w czytniku /na
nej rolce filmu 8 mm mie$ci sie 1500
mentow/"
3/ karty wielokliszowe sg przezroczystymi pty
tami z materiatu fotoczutego. Karta zatozona
do kamery pokrywana jest utozonymi obok
siebie mikrozdjeciami dokumentéw. Na 1 kar-
cie mieszczg sie standardowo 72 formaty A4.
Karty wielokliszowe /fiche/ produkuje w naj-
wiekszych ilosciach firma WILSON JONES
/USA/i Karty wielokliszowe/ul rafiche/ for-
matu 102 x 152 mm do zdje¢ szeroko$ci 8 mm
mieszczg 300 stron formatu A4;

jed-
doku-
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4/ specjalne ptytki plastikowe /jackets/ do

wprawiania wielu pocietych odbitek.

Wyszukiwanie potrzebnych zdje¢ zwielkiej
ich masy réwniez poddano automatyzacji i
mechanizacji, | tak np. kamery KODAK umie-
szczajg na ramkach swoich zdjec utrwalony
chemicznie numer identyfikacyjny. Dzieki temu
potrzebny dokument wybierany jest przez czyt-
nik automatycznie wérdod wielu rolek mikrofil-
mowych znajdujgcych sie w zasobniku czytnika
Firma 3M podaje, ze jej "S zukacz stron
500" znajdzie zadany mikrofilm posrod 10 ty-
siecy innych w co najwyzej 5 sekund. Rozbudo-
wa takich "szukaczy" wymaga uzupetnienia ich
dyskami magnetycznymi spetniajagcymi role
skorowidzéw. Wydaje sie, ze w Polsce zasto-
sowanie mikrofilméw juz obecnie moze okazac
sie celowe jedli bedziemy porownywali dwa
warianty inwestowania: wybudowanie nowego
archiwum lub zakup zestawu sprzetu mikrofil-
mowego.

Sprawa jest dzi$ aktualna dla wielkich bi-
bliotek, urzedéw, niektédrych zakladéw prze-
mystowych i biur projektdw. Celowe jest zwie-
kszenie intensywnosci i wszechstronnosci
wykorzystania sprzetu w tych instytucjach,
ktére juz aparature mikrofilmowga posiadaja,
a przede wszystkim pilne jestprzeprowadzenie
studium techniczno-ekonomicznego nad urucho-
mieniem w Polsce produkcji kompletu sprzetu
mikrofilmowego dlu szerokoéci 8 mm, ponie-
waz system 8 mm jest najwtasciwszy ze wzgle-

déw ekonomicznych, a ponadto w skali gospo-
darki narodowej jest wazne fi bedzie z kaz-
dym rokiem wazniejsze/ ograniczenie po-

wierzchni archiwéw oraz magazynoéw ksigzek
w bibliotekach.

Mikrofilm daje praktycznie jedyng mozliwo$é
wprzegniecia komputeréow do wysokowydajnego
konstruowania przez wyprowadzanie zgdanych
informacji z komputera na mikrofilm/Compu-
ter output microfilm/.

Kalkulatory

W ciggu kilku ostatnich lat w  konstrukcji
kalkulatoréw biurowych zastosowano elektro-

niczne uktady scalone o wielkiej skali inte-
gracji. Posuniecie to byto bardzo owocne w
skutki. Wyprowadzenie wynikéw odbywa sie

badZ drogg wyswietlania ich przez lampy wska-
Znikowe badz wydrukowania na taSmie papie-
rowej. W wiekszos$ci przypadkow wyniki pisze
sie na papierze termoczutym, rzadziej na
papierze metalizowanym, korzysta z druku
igietkowego / zapis mozaikowy/ lub innych me-
tod. Elementami ruchomymi w kalkulatorach
pozostaty w zasadzie klawisze, a dla wyprowa-
dzenia wynikéw - mechanizm napedu rolki z
papierem. Praca kalkulatoréw stata sie cicha,

a ich rozmiary i ilo$¢ uszkodzen zmalaty
znacznie. Zmniejszyt sie réwniez wysitek
fizyczny uzytkownika. Dalszg konsekwencjg
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jest obnizenie cen, pojawienie sie kalkulato-

row kieszonkowych z zasilaniem wtasnym oraz

szereg usprawnien jak np: wprowadzenie sta-

tego i ptywajgcego przecinka; wprowadzenie

rejestrow pamieci dla wielkos$ci statych i

zmiennych powstajgcych w trakcie obliczen;

umozliwienie zaokraglen oraz pierwiastkowa-
nia, potegowania, obliczania logarytmoéw ifun-

kcji trygonometrycznych; umozliwienie progra-
mowania pracy kalkulatorow.

Sumatory staty sie w takich warunkach nie-
optacalne i sprzedaz ich bardzo szybko maleje
na korzys$¢ kalkulatoréw, ktére przy tej samej
lub nieznacznie wyzszej cenie oferujg znacznie
wieksze mozliwosci i komfort pracy.

W tej sytuacji staje sie oczywiste zaprze-
stanie produkcji maszyn do ksiegowania i fak-
turowania w ich obecnej postaci, z licznikami
elektromechanicznymi. Miejsce ich zajmakal-
kulatory programowane z podtgczong elektrycz-
ng maszyng do pisania i ewentualnie urzgdze-
niami WE/WY systemu przetwarzania. Wupro-
szczonej wersji maszyne do pisania 'zastapi
drukarka na papier termoczuty,

W tablicy 4 przedstawiono zestawienie ro-
dzajéw i modeli kalkulatoréw oferowanych do
sprzedazy w I kw. 1972 r. na i'ynku USA.

Wi ielka ilo$¢ typow kalkulatorow na rynku
USA nie powinna nas mylié. Srednio w roku
sprzedaje sie 7400 sztuk jednego modelu. Po
odrzuceniu modeli unikalnych okuzuje sie, ze
kazdy kalkulator powszechnego uzytku sprze-
dawany jest na. rynku amerykanskim w ilosci
przekraczajgcej 20000 szt/rok. Podobnie jak
w przypadku maszyn do pisania, nalezy da-
zy¢ w Polsce do osiggniecia wskaznikéw nasy-
cenia USA z 1970 r ., aby za lat kilka nie oka-
zato sie, ze wskaznik ten jest nizszy od S$red-
niej dla krajéw rozwinietych. Roczna sprze-
daz kalkulatoréw w Polsce wg tempa sprze-
dazy z USA powinna wynosi¢ 320. 000 sztuk, co
stanowi wiekszg ilos¢ od catego uzywanego
w kraju parku kalkulatoréw. Pamieta¢ jednak
nalezy, ze aktualny deficytkalkulatorow wynosi
w Polsce ok. 1 milion szt. wiec sprzedaz po-
winna by¢ jeszcze wieksza. Wynika z tego, ze
roczng produkcje nalezy projektowaé w gra-
nicach p6t miliona kalkulatoréw rocznie, tym
bardziej, ze dobry i tani kalkulator elektro-
niczny moze liczyé na pewny zbyt za granica.
Mozna w zwigzku z tym zaproponowac¢ wPolsce
uruchomienie takiego asortymentu kalkulato-
row jak pokazano w tablicy 5.

W ielko$¢ rocznej produkcji poszczegol-
nych czterech modeli wtgcznejprodukcji pot
miliona sztuk, powinna by¢ odwrotnie propor-
cjonalna do ceny. Uruchomienie produkcji
szerszego asortymentu uniemozliwi masowg
produkcje ze wszystkimi wynikajgcymi  stad
negatywnymi skutkami a gtéwnie wzrostem po-
trzeb inwestycyjnych i cen jednostkowych za



Tablica 5

»

LP. Nazwa Rejestrow Wyjscie Cena deta- Uzytkownicy
liczna w
tys. zt
i 2 3 4 5 D u
1. Kieszonkowy 0 Swietlne 2,5 kasjerzy, magazynierzy
"w terenie", uzytek pry-
watny oraz wszyscy uzyt-
kownicy pozostatych kal-
kul.
2. Stotowy 0 Swietlne 4. 5 ekonomisci, technicy
3. Stotowy 0 druk na pa-
pierze ter-
moczutym 7.5 ksiegowi
4. Stotowy 3 Swietlne 12,0 naukowcy, technicy,

kalkulatory. Miesiecznik "informatyka" w nr
5/1972 okreslit produkcje kalkulatoréw sto-
towych 105L na 3600 szt wr. 1972. Kalkula-
tor ten sprzedawany jest na przydziaty za po-
nad 9tys, zt/szt. Licencyjny pierwowzor tego
kalkulatora, japonski model BUCICOM 120 DC
sprzedawany jest w USA po cenach dwukrotnie
wyzszych od niektérych innych  kalkulatorow
stotowych z wyjsciem Swietlnym i bez rejes-
trow np. BROTHER-310 MASTER CALCU-
LATOR-2 modele AA i Master.

Oryginalng konstrukcjag krajowa jest
kalkulator TAURI 70A, ktdrego produkcje
w "Mera-Elwro" zapowiada sie w ilosci 7-10
tys. sztuk rocznie poczynajgc od 1973  roku.

Najpilniejsze jednak wydaje sie urucho-
mienie produkcji kalkulatora kieszonkowego.
Wi ielko$¢ jego nie powinna przekraczaé roz-
miaréw paczki papiersbw, a waga wraz z za-
silaniem - 15 dkg. Przy produkcji masowej
mozna liczy¢ na niska cene i wielki zbyt na
"wygtodzonym" rynku. Nie nalezy natom iast
podejmowac produkcji kalkulatorow programo-

wanych, aby umozliwi¢ koncentracje na innym
asortymencie. Cze$ciowo mozna je importo-
wac, ale przede wszystkim nalezy zwrocic

uwage na produkowane w kraju minikomputery.

Meble i urzgdzenia biurowe

Istnieje w kraju deficyt mebli  biurowych.
W iekszosci potrzebnych asortymentéw w ogole
sie nie produkuje, a produkcja wszystkich asor

tymentdéw znacznie odbiega od potrzeb. Kon-
strupwanie i wytwarzanie osobno poszcze-
gélnych elementéw jest absolutnie niecelowe.

Biuro Rozwoju Srodkéw Organizacyjno- Tech-
nicznych PREBOT w Radomiu prowadzi prace
projektowe nad opracowaniem systemow pracy
dla réznych komérek organizacyjnych i kon-
struowaniem mebli potrzebnych dla tych syste
moéw. Meble biurowe - produkowane z blachy,
z minimalnymi dodatkami z tworzyw sztucz-

-7

ekonomisci

nych, nie powinny Btanowi¢ konkurencji dla me-
bli domowych, produkowanych przede wszyst-
kim z drewna. Wrecz przeciwnie - w  miare
zaspokajania potrzeb biur i podnoszenia sie
poziomu fachowego przemystu mozliwo bedzie

produkowanie mebli domowych, gtéwnie ku-
chennych, przy zastosowaniu blachy i two-
rzyw. Produkcji mebli blaszanych na  pewno
nie podejmie przemyst mebli domowych, w

zwigzku z czym Zjednoczenie PREMA wydzie-
lito Zaktad w Stupsku do produkcji mebli biu-
rowych.

Tablica 6

Ilo$¢ pracownikow na

Wyszczegdlnienie jedno urzadzenie

wyposazenia

pracowni- pracowni
kéw tech-  koéw biurc
nicznych wych
1 2 3

Reczna maszyna do

pisania 0 12

Elektryczna maszyna

do pisania 12 12

W alizkowa maszyna do

pisania 30 30

Automaty piszace 200 200

Dyktaf on 22 30

W yttaczarka do napiséw 50 30

Elektryczny powielacz

spirytusowy 1na przeds.

Powielacz offsetowy 1na przeds.

Diazokopiarka stacjo-

narna 150 -
Diazokopiarka stotowa 1 na przeds.
Termokopiarki 50 40
Kserograf KS-4 1 na przeds.



Sumator

Kalkulator

Kalkulator programowany
Maszyny ksiegujace
Maszyny fakturujgce

Elektryczna maszyna
do otwierania kopert

Elektryczna maszyna
do frankowania

Elektryczny datownik
z numeratorem

Elektryczny datownik

Elektryczny numerator
Zszywacz elektryczny
Dziurkacz elektryczny

Komplet urzadzen do
mikrofilmoéow

Klaser rotacyjny sza-
fowy z pojemnikiem

Klaser szafowy na
teczki

Klaser biurkowy z
pojemnikami

Kartoteka selekcyjna
Biurka uniwersalne

Regaty i szafy

10

2 3
50

60

100

powyzej 400

powyzej 400

1 na przeds.
1na przeds.
5 na przeds.
15 10
15 10

1 na duze przeds

200

200

200

1 na przeds.
1

3, 5 mb pétki napraé

Urzadzenie do tgcze-

nia grzbietéw 1 na przeds.
iTablice planistyczne

perforowane 40 60
Tablice planistyczne

kieszeniowe 40 60
Zestaw kreslarski 2 -
Aparat do obcinania

rysunkow 30

Na zakonczenie tego przegladu wykorzy-
stania i produkcji urzadzen organizacyjno-te-
chnicznych w kraju i na Swiecie, celem lep-
szego zorientowania czytelnikéw, w tablicy 6

podano zestawienie potrzebnego wyposaze-
nia przedsiebiorstwa wurzgdzenia orgatech-
niczne. wykonane przez Biuro PREBOT,
Wedtug obliczenh PREBOTU, aby wyposazyé

nasze biura w niezbedne urzagdzenia umozli-
wiajgce wzrost wydajnosci pracy - trzeba po-
nie$¢ koszty w wysokosci ok. 43 tys. zt/ pra-
cownika.
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BIULETYN

Technika
inz. Barttomiej Kruszeln icki, mgr inz,
Andrzej Mroczek: PAMIEC BEBNOWA

PB-304

UKD: 681. 327. 63. 004. 14 "PB 304"

W artykule podano podstawowe parametry tech
niczne i eksploatacyjne pamieci bebnowej PB-
304 /produkowanej w "Mera-Klwro"/, zasto-
sowanej jako pamie¢ zewnetrzna maszyny cyf-
rowej. Opisano takze zasady funkcjonowania i
wspoOtpracy z e. m. c. ODRA1304.

BIULETYN "MERA" nr 2/132/ -1973. s. 3

mgr inz. Jan Romer; PROBLEMY TECH-
NOLOGII LUTOWANIA SPRZETU ELEKTRO-
NICZNEGO

UKD; 621.791.3.004.14; 681.327.67

Opisano gtowne operacje procesu lutowania
miekkiego zastosowanego w produkcji sprzetu

elektronicznego: Przygotowanie elementéw do
lutowania, cynowanie, lutowanie, zmywanie,

suszenie, zabezpieczanie oraz procesy kontro
li. Podano informacje o produkowanych za gra
nicg i w kraju narzedziach i urzadzeniach luto-
whniczych, a takze wskazéwki dotyczace wybo-
ru metod lutowania, materiatdw i narzedzi.

BIULETYN "MERA" nr 2/132/-1973, s. 7

dr inz. Krzysztof Gosiewski, mgr. inz.
Stanistaw Ku bit; PROBLEMY STABILNOS-
Cl MAGNESOW TRWALYCH STOSOWA-

NYCH W PRZETWORNIKACH POMIAROWYCH

UKD; 621.3.016.35; 621.318.2.004.14

W artykule oméwiono problemy stabilno$ci mag-
nesow trwatych powigzane z zagadnieniem
sztucznego starzenia magneséw. Przedyskuto-
wano wpltyw temperatury, p6l magnetycznych,
wibracji, udarow itp. na wartos$¢ indukcji ma-
gnetycznej. Rozwazono mozliwo$¢ prognozo-
wania witasnosci magneséw trwatych w diugim
okresie czasu na podstawie krotkotrwatych serii
pomiarowych. Omoéwiono wyniki poréwnaw-
czych badan magneséw importowanych i kra-
jowych dla przet warnikéw cisnienia na  prad
elektryczny produkowanych przez "Mera-ZAP"

BIULETYN "MERA" nr 2/132/-1973. s. 17

"MERA" nr 2/132/ - 1973

Ekonomika i organizacja

mgr inz. Ryszard Jackowicz; NOWE
ZASADY DZIALALNOSCI GOSPODARCZEJ
ZJEDNOCZENIA "MERA"
UKD; 658.012.4 "Mera"
Skrotowo opisano zasady dziatalnosci Zjedno-
czenia "Mera" jako Wi elkiej Organizacji Gos-

podarczej /IWOG/ w wybranych dziedzinach:
planowaniu, inwestycjach, handlu zagranicz-
nym i ptacach. Nakre$lono zadania kierownic-
twa WOG w prowadzeniu dzi atalnosci gospo-
darczej o peinym cyklu produkcy jnym.

BIULETYN "MERA" nr 2/132/ -1973 s. 24

ELEMENTY  SYS-
ROZWOJU

mgr inz. Stefan Skreta;
TEMATYCZNEGO PLANOWANIA
WYROBOW

UKD; 658.512.6.012,2

Na tle analizy ujemnych zjawisk  spowodowa-

nych brakiem systematycznego planowania roz-
woju wyrobow autor przedstawit najwazniejsze

elementy tego planowania, m. in. ;prognozowa-

nie rozwoju technicznego potgczone zbadaniem

potrzeb uzytkownikéw, wymiana asortymentéw,
nabywanie licencji, sterowanie jakos$cig i nowo-
czesnos$cig wyrobow, stosowanie AWW. plano-

wanie naktadéw finansowych.

BIULETYN "MERA" nr 2/132/ - 1973, s. 26
mgr inz. Juliusz Przygoda, mgr inz.
Zdzistaw Porebski; URZADZENIA ORGA-

NIZACYIJNO-TECHNICZNE ZA GRANICA I W
KRAJU
UKD; 658. 014; 651. 2

W artykule poréwnano aktualny stan wypo-
sazenia biur w Polsce i za granicag w urzadze-
nia organizacyjno-techniczne /maszyny do pi-
sania, urzadzenia reprodukcyjne, mikrofilmy,
kalkulatory/. Wskazano mozliwosci zaspokoje-
nia zapotrzebowania na te urzgdzenia przez
producentéw krajowych oraz konieczno$¢ uzu-
petnienia dostaw importem.

BIULETYN "MERA™" nr 2/132/ - 1973, s. 32



Cena 43.- zt

Pren.roczna 516.- zit



