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Эма.l!!рованныЙ провод является ПРОДУКТО;\1, требующим большого 

:количества сырья. Бо.lее 2/3 себестои;,lОСТИ продукта состав.тшет стоимость 
сырья, кроме того, ЛЩJ,Ь И используе.'\\ыЙ :l1едный провод, а также большая часть 

изоляционного материа"lа в ОСНОВНО;'1 постав;]яется из-за границы. ПОЭТО;I1У 

очень важно СНИЗIПЬ до ;1;ЕНИ:\lРlа ПРОIlЗВО;J.ственныЙ брак и отбросы, возни

кающие пр!! производстве юшлированного провода. ТО.lщина тончайшего эма

сlированного провода составляет 1/3 толщины BO.loca, цена же равняется 
цене ЗОсlота. 

Известны такие устройства, которые с помощью раЗЛIЧНЫХ ИЗ:\1еРIl

тельных элементов предоставляют инфор:\шцию о качестве поступаемого 

материала. Так, при ПРОИ3ВО;J.стве уже упо:\\Янутого Э:\1алированного провода 

используют !l3вестный Лlетод, основанный на ПРlшенении СIIсте:\1Ь! кон

денсаторов, ИЗ;\lенение ё;\lЕОСТИ 1,0TOPbIX зависит от И3?l1енения ТО,lЩИНЫ изоля
ционного покрытия, И это изменение ёл'lКОСТИ служит для возбуждения со

ответствующих дефекту ИМПУЛЬСОВ. Однако эти устройства только за1V1ечают 

прибывающие от измерительных эле,\lентов импульсы без того, чтобы заПОЛ1-

нить их количество и найти какую-нибудь связь 1V1ежду количеСТВG:\l дефек

тов и длиной хода. У таких устройств даже накопление в определённом 

регистрирующем элементе при бывающих с каналов ,JДННЫХ не приводит к 

результату, поскольку производится подсчёт импульсов, приходящихся на 

единицу длины отдельных XO;J.OB и результат Юlеется в распоряжении только 
после окончания производства, т. е. после полного пробега отдельных ходов. 

Наряду с ЭТИЛ1 такое устройство стоит больших затрат, поскольку, например, 

при наличии 40 Э:VlaЛИРУЮЩИХ :\шшин и при 8 ходах на каждую }1аШИНУ, 
необходимо использовать 320 счётчиков. Недостатокустройства также состоит 
в том, что хотя после окончания производства и ЛlОжно установить, качествен 

ли готовый ход (:\lОТОК провода), но во вре:\lЯ изготовления его нет никакой 

возможности непосредственно Юlешивается в производство. 

Целью разработки было создание .многоканального электронного циф

рового устройства сбора информации, служащего для определения, накоп

ления и печатания во вре.\1Я производства такого характерного данного 

непрерывно поступающего ыатериала, которое припадает на определённую 
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длину материала и может быть задано в двоичной системе счисления. В соот

ветствии с этим становится возможным не только контроль за процессом 

производства с единственного центра, но и в случае необходИl~ЮСТИ непосред

ственное вмешательство в процесс, наПРИl\Iер, немедленное прерывание не

качественного процесса, и даже более того, используя целесообразно напе

чатанные результаты измерения, составлять отчёты о !,;ачестве готового 

продук-та. 

у разработанного устройства И3i\lерительные элеillенты, выдающие ИМ

пульсы и расположенные в наперёд обозначеННО,\l порядке на отдельных ка

налах - ходах - с помощью последовательностной электрической схемы 

присоединяются, например, к счётчику дефектов, который запоминает им

пульсы измерительного элеi\lента. Одновременно с ЭТИi\l измерительный эле

мент скорости даёт на другой счётчик, - счётчик отрезка длины, - предел 

накопления которого наперёд избирается, сигналы, пропорциональные ско

рости хода. При достижении на счётчике избранного предела накопления, с 

помощью определённого сигнала, данные обоих счётчиков пишутся в устано

вленном порядке на печатающем устройстве. После этого печатающее устрой

ство даёт сигнал устройству выполнения сдвига, который сбрасывает содер

жание счётчиков и одновреыенно переключает последовательностную элек

трическую схему на следующий канат!. ТаКИil1 образом, в случае l/ ходов на 

каждом канале происходит периодический счёт в течение п-ой части вреillени, 

или поскольку все ходы на одной i\lашине имеют одинаковую скорость, то 

счёт происходит нап-ой части длины каждого хода. Число периодов избирается 

наперёд путёi\l установления на отдельных ходах контрольной длины. В слу

чае производства на несколько одновременно действующих машинах, перед 

печатающим УСТРОЙСТВОi\l раСПО.lагается специальный блок, задача которого 

подключать к печатающему устройству сuёТЧIIЮI отдельных машин, Ю1.енно те 

счётчики, на которых уже Иil1.еются данные Д~lЯ печатания. 

Вникая в подробност!! разработки, в качестве ПРИi\1.ера раССМОТРП:'>l в 

дальнейше:\l на основе прилагаемоi1 блок-схемы данное устройство, обслужи

вающее :\,ашины с БО.1ЬШIШ число:" ходов, выпускающие Э:llaлированный 

провод. 

На рис. 1 находится cxe:\la оБСlуживающего HecKo,lbl,O illaШИН данного 
устройства, снабженного пишущим, т. е. печатаЮЩЮl УСТРОЙСТВОМ, а также спе

циальныi1 6ЛОКО1\1, вы6нрающи:н ;ынные счётчиков для печатания. 

Импульсные J:з,\~еРИТС;lьные эле:неНТDI (1), подключённые на 1а - 1п 

провода (ходы), присоединяются на 2а - 2п входы последовательностной 

эле;,,;трической схемы (2), которая построена, наПРII;\lер, по принципу развет
влённой схемы. Выход последовате~lЫ!ОСТНОЙ cxe.\lbI (2А) через первый 

И-элеillент (3) подключается на первый счётчик (4). Задающий элемент ско
РОСТИ (5), КОТОРЫil1. .\lO/Кет служить "lюбой прибор, дающий сигналы, про пор
циональные пройденной длине ходов, через второй И-ЭЛе:\lСНТ (6), присоединя-
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ется к 7 а входу второго счётчика (7). На этом счётчике (7), который, например, 
считает пройденные метры хода, люжно наперёд установить предел накопле

НIIЯ с помощью переключателеЙ. Его выход 7в, сигнализирующий предел на

копления, соединён с входом «1)} триггерной схе;'lШ (8), а на нулевой вход триг
герной схеi\Ш (8) подключены Юlесте входы первого И-элеl\lента (3) и второго 
И-элемента (6). 

Вход «1» триггерной схемы (8) присоединён к выходу 7в второго счёт
чика, а его выход «1» ко входу 9а регулирующего печатание блока (9), выход 
9с которого подключён К печаrающе.'llУ устройству (12). Входы 12а, 12в, 12с, 12д 
печатающего устройства (12) соответственно соединены с ВЫХОДa:l1И 2В, 4в, 7е, 
10Е последовательностной элеюрической cxe.\ibI (2), первого счётчика (4), 
второго счётчика (7) и устройства, выполняющего сдвиг (10). Устройство (10) 
может служить одновременно УСТРОЙСТВО:\1, сигнализирующ~ш первое изме

рение, на его 10А вход ПОДК.lючён выход 2В ПОС;lедовательностной схе1\Ш, а 

его 10е выход соединён соответственно с входюш 2р, 4е, 7;1. и нулевы.\i входом 

t 
-:---_~>'----+-: -10 -4'-l----i!.c----
~--------~1~---1n --~-----4-~----

Рис. 1. Принципиальная блок-схема контрольного устройства в процес:е П!~оизводства. 
1 - датчик ошибок; 2 - схема последовательности; 4 счётчик ошиоок; ;) - датчик 
СКОРОСТИ; 7 - счётчик метров; 9 устройство управления; 10 - сдвиг + сигнал начала 

измерения; 11 - сдвигающее устройство; 12 - печатаюшее устройство (телекс) 
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последовательностной схеi'i1Ы (2), первого счётчика (4), второго счётчика (7) 
и триггерной cxe;;1ы (8). 

Импульсные приБОРЬН!Зi'i1ерительные элементы - О) - выдают иипуль

сы, соответствующие месту дефекта хода, которые поступают на последова

тельностную схему (2). В заранее определёННОi'il порядке последовательност
ная cxeiHa перешагивает очерё;J,НО на все ходы и с измерительного элемента 
как раз избранного хода про пускает прибывшие импульсы на вход 3в И

элемента (3). ЕС,lИ трпперная схеЛ1а (8) находится в состоянии «О,), значит, 
подсчёт дефектов ещё не окончился и шшульсы дефектов ещё поступают на 

вход первого счётчш::а (4). Время, за которое происходит подсчёт дефектов, 
определяют в заВI!СИi\10СТ!! от величины подлежащей контролю длины хода с 

помощью задающего эле:\1ента скорости (5) и счётчика (7). На выходе (5) эле
мента появляется серия шшульсов, где каждый шшульс соответствует про

бежавшей длине данного хода. Эти юшульсы через И-эле:нент (6) поступают 
во второй счётчик (7), КОТОРЫЙ об;lа;:щет I!НфОР:\1ацией относительно вели

чины контрольной длины, в даннои С,lучае числу метров, что наперед было 

установлено с по;\ющью переключате;lЯ; если содержание второго счётчика 

(7) ДОСТИГ,lО этой ве,шчины, тогда его выход (7в) даёт знать об ЭТОi\l триггер
ной схеме, !-(оторая переходит в состояние «1», что обозначает: подсчёт де

фектов закончен. 

Итак, на И-элементах (3) !! (6) УСЛОВI!Я дЛЯ входов 3а и 3в исчезают, и 
дальше через них импульсы не проходят. Далее с выхода (,1» триггерной схе
мы (8) приходит сигна,l на вход (9а) регулирующего печатание устройства (9) 
и тогда ИНфОРi\lация, полученная БЛОКЮl как раз готова Д.1Я печатания. Вы

ход 2В пос.lедовательностноЙ CXe;\lb! (2) даёт ИНфОР.'iШЦ!IЮ о ТЮl, на какол ходе 
находился электричес!-(ий блок во вре.\lЯ завершённого подсчёта. Выход 7е 

второго счётчика (7) в закодированной фор.\lе показывает величину пробе

жавшего, проверенного хода. Вход 4в первого счётчш::а (4) содержит ЧИСJlО 
дефектов, обнаруженных и подсчитанных на данной ДJlине. 

Печатающее устройство (12) в соответствии с сигнало,\! регулятора пе
чатания (9) печатает полученные данные. По окончанию печатания образу
ется сигнал на входе 10Д устройства, ВЫПОJlняющего сдвиг, с выхода 10e 
приходит сбрасывающий сигнал на счётчию! (4) И (7) и на триггерную схему 
(8), а также последовательностная схема (2) переходит в следующее состоя
ние. Начиная отсюда, процесс контроля периодически повторяется. 

При !-(онтроле материалов такого характера, как наПРИJ\lер, Э.\lалирован

ный провод, если одинходпробегает приблизительно за 30-80 мин, для НОВОЙ 
контрольной проверки необходимо провода (ходы) ПО;;lенять. Для сопоста

вления полученных при контроле данных, необходимо всегда Зa.l\tечать дан

ные первого измерения нового хода, потому что только это даёт возможность 

поставить в соответствие полученные данные с данной катушкой, когда сле

дующие друг за ДРУГО;;1 данные относятся к одному и ТО;;lУ же ходу. 
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Для этой цели в изобретении применено устройство, выполняющее сдвиг 

(10), которое одновреиенно регистрирует первое ИЗIl1.ерение. Его схема изоб
ражена на рис. 2. 
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Рис 2. Блок-схема устройства CIIгнализации начала ню\ерения 

Устройство сдвига (10), регистрирующее первое ИЗlvlерение, состоит 

соответственно 1а-1п числу каналов из 14а-14п И-элементов и триггерных 

схеи, которые подсоединены к ручным переключателям lЗа-1Зп. Выход 

«1» триггерных CXelYl через и-или элемент (15) посредственно или непо
средственно подключён к выходу 12д печатающего устройства (12). Второй 
вход и-или элемента (15) связан с ВХОДО?>l последовательностной cxeil1.bI (2). 
Выход, показывающий окончание печатания присоединён к соответствующе

иу входу «О» 14а-14п триггерных CXelYl, второй вход которых присоединён к 
соответствующему выходу последовательностной CXelYIbI (2). И теперь, если 
какой-нибудь готовый ход Нai\ютали и необходимо сделать С?>lену ходов, то 

соответственно бывшему ходу подключаются ручные переключатели lЗа

lЗп. И это будет значить, что на бывшеlYl ходе невозиожно продолжение из

мерений до выключения переключателеЙ. Одновреиенно с включением пере

ключателей (l3a-lЗп) сигнал подаётся на триггерные схемы (14а-14п), кото

рые переходят в состояние «1», где остаются до тех пор, пока не произошла 
смена ходов, переключатель выключили и ВiHecTe с этим стало ВОЗIlЮЖНЫМ 

продолжение измерения. Когда последовательностная cxelY1a (2) переключа-



392 З.БЕНЬО 

ется на замененный ход, то он даёт сигнал на и-или элемент (15), и сигнал 
действителен, если 14а-14п триггерные схемы находятся в состоянии «l~>. 

Через и-или элемент (15) сигнал поступает на печатающее устройство (12), 
которое даёт сигнал на «О» вход триггерных схем, I! сюда приходит разрешаю

щий сигнал от последовательностной схемы (2). Когда триггерные схемы пе
реходят в состояние «O~), то исчезают условия передачи сигналов на и-или 

эле!liент (15), а таJ,:же через него дальше. Если последователы!Остная схе.\1а (2) 
вторично остаётся на ТЮ1 же салЮill проводе (ходе), то 14а-14п триггерные 

СХбlЫ остаются в состоянии «О» и тогда нет сигнала, ОТЛlечающего начало 

первого ИЗ!l1ерения. 
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Рис. З. Докр,еНТllрованне данных Ilз,\!ереНIIЯ 

По.lученную !ШфОР,'\'1ацшо на печатаЮЩС.\l устройстве j\10ЖНО располо

жить в форме, показанноi1 на рис. З. Первая группа цифр служит для опозна

вания ходов, наПРII1\lер, первые две цифры обозначают НОillер одного из восьми 

возможных ходов. Вторая группа цифр даёт число дефектов, найденных на 

данной длине. В ПОС~lеднелl столбце особый знак (наПРИЛlер, «-~» обозначает 
результат первого IIЗillерения на даННО.\l ходе. Результаты, написанные lt1ежду 

двумя такю'iИ знака;,\ш относятся J( той же саillОЙ катушке данного хода. 

Напечатанные реЗУ.lьтаты ЛlОЖНО впоследствии собирать и использовать для 

составления отчётов о качестве. 

Для задающего элемента скорости ;\южем ПРИ1\lенять любой ИЗ;\lеритель 

скорости. Однако в случае ходов, движущихся с одинаковой, постоянной ско

рОСТЬ!О, целесообразно, как предлагает изобретение, использовать специально 

устроенный задающий элемент, который выдаёт импульсы, пропорциональ

ные скорости продвижения и таким образом имитирует с!{орость хода. 

Схема задающего элеll1ента скорости, сделанного в данной разработке, 

представлена на рис. 4. Задающий элеll1ент скорости Иll1итирует скорость дви
жения подавае.\шх проводов в Эl\Iалирующей IIшшине, о которой уже была 
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речь выше. На одной машине одновременно движется несколько проводов, 

в нашем случае 8, с одинаковой скоростью. Скорость может быть изменена в 
зависимости от условий производства, в данном случае скорость .\lеняется до 

60 Ь'\jмин. 

! 1 ! о ~22 
1/~HZf? 9 

1, 

~'-------I----'CJf 
10-50 'sf +10У ::z 0-9 - -fТ:,>" 2У (1), 
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17J---~~ 
Рис. 4. Блок-схема датчика скорости 

Задающий элеllIент скорости состоит из основных электрических схем и 

реле Рида. l{ 16-и И1l1ПУЛЬСНОIllУ генератору, частота которого lIюжет быть 

произвольно установлена, последовательно присоединены счётчики 17а, 17в, 

17 с, которые в нашеll\ ПРИ1llере последовательно считают сигналы частотой в 
100,10 и 1 Гц. Счётчик 17с подаёт сигналы на переключатель 21а через коллек
торный усилитель 18в, декодирующую матрицу 19в и реле Рида 20в, а счётчик 

17с подаёт сигналы на переключатель 21с через коллекторный усилитель 18в, 

декодирующую матрицу 19с и реле Рида 20с. Реле Рида, наПРИJ\1ер, З-х воль

товый управляющий сигнал подаёт на клеIlL\lЫ переключателя в зависимости 

от того, в какои состоянии находится соответствующий счётчик. Переключа

тели 21в и 21с соединены с нулевым входои триггерной схеllШ, (22), а её еди
ничный выход подключён на счётчик длины. Если З-х вольтовый управля

ющий сигнал попадает на ту кле1l1МУ, которая фиксирует положение обоих 

переключателей, тогда триггерная CXelVla (22) переключается в нулевое состоя
ние. Её единичный выход регулирует работу считающего пройденные длины 

12 
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второго счётчика (7), поэтому триггерная схема в нулевом состоянии не допус
кает попадания и~шульсов на счётчик метров. Такшt1 образом, количество 

импульсов, поступающих на второй счётчик (7), соответствует установленному 
положению переключателя, которое в свою очередь соответствует скорости 

движения проводов. 

В приведёННОlll выше примере счётчик сбрасывается после шестого 

положения переключателя. ТаЮНl обраЗОlll, поско.1ЬКУ юшульсы при частоте 

10 Гц следуют друг за другом через 0,1 сек., сброс происходит через каждые 

60 х 0,1 =6 сек. Если все 60 импульсов поступают за 6-и секундный период 
на счётчик метров, то значит и;неет ,'1есто скорость 60 ,\фlИн. То есть, ыежду 
двумя сбросюш, за 60 сек., столько импульсов поступает на счётчик метров, 

какой скорости (м/мин) соответствует положение переключателя. НаПРЮ1ер, 

при скорости 15мJмин из 60 Иll1ПУЛЬСОВ только первые 15 поступают ДД,lьше. 
Хотя на переключателях l\lОЖНО установить только целые значения скорости 

в Тll!lI1ИН, это С практической точ!,:и зрения не влечёт за собой бо.1ЬШУЮ 

погрешность, в нашем случае она не превышает 0,5%. 
Второй счётчик (7) после каждого десятого шшульса задающего эле

юента CI,,:орости, делает сдвиг на единицу и, таКИi\l обраЗОi\1, каждо;ну импульсу 

соответствует длина провода в 10 CiH, а 60 Iшпульса:1l 6,\1. Такова в действи
тельности длина пробега провода при скорости 60ll1!-'1ИН за время ;\1ежду двумя 

сбросаТl1И - 6 сек. 
Естественно, отрезки длины, соответствующие ЮШУJ1ЬСЮI пред.l0женно

го в разработке задающего элеМ.ента скорости ТlIOгут быть избраны и ДРУГШl 

образа;\! и значит скорости "'10ГУТ ПРИНИllIaТЬ другие значения. 

Разработанное устройство i\lожет быть ПРК\lенено одновре.ченно на 

неС!(ОЛЬЮIХ ,\lашинах, в данном случае и для контрО.1Я ходов С различной 

скоростью на разных i\шшинах. То есть, Е задающему Э.lе.\lенту скорости (5) 
на каждую машину имеется отдельно по два переключателя, по одной триг

герной схеме (22), отдельно на Еаждую i\lашину счёТЧИЕ пройденной ДJ1ИНЫ и 
счётчИI\ дефе!\Тов. Далее, перед печатающим УСТРОЙСТВОll! (12) находится уст
ройство, выбирающее данные (11), входы и выходы которого соответствуют пе
чатающеlllУ устройству. Устройство, выбирающее данные сюlО по себе состоит 

из известных ({Гросбар,> машин, которое подключается на канал, обладающий 

уже готовыми !\ печатанию данньши. 

Исполнение устройства 

При использовании устройства мы стремились удовлетворить следую

щие практические требования: 

1. Простое обслуживание устройства. Значения, необходимые для обслу
живания, должны быть доступны рабочему со средним образованиеi\1. 

2. Устройство должно непрерывно работать в три СЛlены. 
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Рис. 5. НаЖl."Il(;1 ц~нтрZl.1ЫIOГ() !(ОЕТрО.lЫЮГО ycrpoikTBa внутри ПQ:\Е~ЩсНШ! управления 

3. ПР~.J..УL.\:с}треть ВL'3.ч:_:~-r<Н(;СТl) 6ь~строй С.ЧСЕЫ ..:lогичеСЕИХ C'xe.\l. 

4. Пре..lус.чотреть BC'3:'1C1iEH(;CTb Гiррве:.т.ения Tat<I~X f,онтро .. lьныIx НСС.llедо

ван!'n. !':ОТС'РЫ.чи iYIO,,,!i() БЬiСТРО выявить ВСЗ:\Юiю·!ые ошиОЮI. 

5. Ух,,], ;1 ре~ЮЕТ устройства :lю,кет ПРОИЗ30J,!!ТЬСЯ ОДНЮl техни~:о:\\. 

1< ()ETГO_~ЬH()e УСТРОI1СТСО БЬi~-IО устаНОБ_lено I3 f)TJ.e.:lbI-IО.\l ПО}lеlцении 

рядо;\! с ПР(Jнзводственньш !(еХЮl. Д.IЯ увеличеНIIЯ надёжности ПO!llещение 

БЫ,lО снао,кено КОНД!ШI!\I!ШРУЮЩИ.Ч устроЙство:.! отечествеiНОГО пронз

водства. 

I:{онтролыюе устройство соединено с :llaШШЮЙ, выпускаюшей Э:\ЫоlИРО

ванный провад, :'1НОГОЖIЫЬНЬШ кабеоlе:>l. 

Полная установка, l\юнтаж и пуск оборудования было произведено в 

период с июля по декабрь 1968 г. На;\ш БЫ,l!i ПРО!IЗведены все те исследова

ния, 1':(JТopыe необходимы для бесперебойной работы оборудования, как в 

центра.1ЬНОЙ CIICTe;\le (рис. 5), та!, и вне её на отдельных производственных 
машинах (рис. 6). 

Настоящее устройство непрерывно в три С.\1ены работает со 2 января 
1969 г. на заводе Э.\lа.lированного прово],з ВенгеРСЕОГО Кабелы!Ого Объеди

нения (РЕС. 7). 

12* 
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Рllc. б. На.lадка пеР!IфеРIli1ных устгюikтв, YCT<iJblB.leHHbIX IEl ПРОi!зводственных :,;ашинах 

Рис. 7. ~()HTpo.lbHoe устроJ1СТБО со 2 января ]969 г. работает на заводе Венгерского 
.!:\абе:JЬНОГО объеД!Iнения 



МНОГОКАНАЛЬНОЕ УСТРОЙСТВО СБОРА ИНФОРМАЦ:fН 397 

OцeH~a оборудования 

с момента ПУСI;а в эксплуатацию контрольное оборудование про рабо

тало более 5 СОО часов. Преимущества, а также результаты, полученные во 
время эксплуатации оборудования коротко ;уюжно подытожить в следующеЛ1: 

1. На основании данных измерения производственный брак составил 4%. 
Этот бракованный товар согласно решению руководства завода не был 

реализован. 

2. Ранее товар, выходяший из завода i! используе;\lЫЙ в разЛИЧНЫХ про

изводственнЬ!х целях сильного и слабого тока, содержал скрытые дефек

ты, которые на месте использования дефектных проводов вызыва,lИ 

выход из строя комплектных устройств и оборудовання. ТаКЮ1 образо;'.! 

6рю, в несколько проuентов вызывал убытки, во :\шого раз превосходя

щие СТОИМОСТЬ са1\ЮГО провода. Разработанньш КОНТРОЛЬНЫi\1 устрой

СТВО1\: такие посредственные убып:и lvlОЖНО предотвратить. 

З. ОПЫТhые ,JaHHbIe ПОI~азывйют, что со вреl'rlею! ввода устройства по 

контролю в производственный процесс значите_1ЬНО УЛУЧШИ,l(:СЬ ка

чество проводсв с ЭlVlaлированной изоляцие!1, уве:шчилась их надёж

ность, а ПОСТУП_iение ре!(ла:vшций практически прекраПI,lОСЬ. 

4. Установкой КОНТРОЛЬШ'ГО устройства созданы объективные ВСJ3)ЮЖ

ност!! ДЛЯ образования аВТ("llaтическо!1 систе:V1Ы управления Н;} о;}зе 

вычислительной 1\lаШШIЫ. 

5. На основании полученных данных l1змерения за вре:чя :чноголеТ:Iей 
ЭКСП,lуаташш оборудования предостави:шсь ВОЗ;\Юi-КНОСТЬ статисти

ческой оценки данных ИЗ;\lерения. С IJспользс:вание,\1 так называемого 

теста Колмогорова уда;10СЬ образовать наиболее ЭКОНО:ШIЧНУЮ ПРОИЗВО,J.

ственную теХНО,10ГШQ с оппшальньши пара:'Ilетраыи. Эти исследования 

будут ОПУО~lИЕованы в CEOPU"'l будуще:Vl. 
Преимущества и значение данного устройства, Еак и раньше было УПО:НЯ

НУТО, состоит в Т01l1, что оно создало такое до сих пор неизвестное !I несу

ществующее устройство, которое даёт воз:\lOЖНОСТЬ с е;J,инственного центра 

совершать ЕОНТРОЛЬ над непрерывным процеССО:'i произво;::r,cТВil постоянно 

движущихся :\lатериалов путё!ll IJЗl'rlереннЙ. Одновременно с эти:ч устройство 

также даёт возыожность в случае неЕачественного процесса, не"lедленно B:Vle
шиваться в процесс производства. Далее, сбор и печатание данных об_lегчает 

составление отчёта (документа) о готовом продукте. Устройство снйожено 

общеисвеСТНЬ!i'v1И элеЛlентаlllИ питания и РУЧНЫiViИ выключателюш, ;,;ит:)рые 

дают ВОЗlVюжность любое число раз ПОВТОРЯТЬ ИЮlерения. 

Устройство I'rюжет быть применено в любош гrроизводстве, ,де качествен

ное свойство непрерывно поступающего материала ыожет быть за;rаНij в 

двоичной системе счисления. Так, например, в уже УПOi\lЯНУТО:Ч процессе 

ПрОИ380дства эмалированного покрытия, в бумажной ПРОi\lышлеННОСЛI, или 

для J.;онтроля текущих жидкостей в труба.х. 
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РеЗЮhtе 

Статья знакол!Ит с накопительны.\! устройство~! спеШlа.1ЬНОГО назначения, которое 
служит для КОНТРО,lЯ В процесс е ПРОlIзводства. Устройство со 2 января 1969 г. работает на 
заводе эма.lllрованного провода Венгерского l{абельного Объединения. Работа коротко 
су~!.\шруст достигнутые до сих пор результаты и знако~шт с прш!енение.\! этого устройства 
в других родственных ПрО?l!ЫШ.lенных теХНО,lОГИЯХ. 
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