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OsSrodek Badawczo-Rozwojowy
Maszyn Cyfrowych "Elwro"

ELEKTRONICZNA MASZYNA CYFROWA ODRA 1325

1. Wstep

Specyfika rozwoju techniki obliczeniowej w Polsce polega na tym, ze za-
stosowania pozostajg w tyle za produkcjg maszyn. Taka sytuacja wymaga,aby
uzytkownicy "poczatkujacy"™ mieli mozliwos¢ korzystania z dorobku duzych
osrodkoéw obliczeniowych - w szerokim zakresie probleméw - przy zastosowa-
niu mniejszego, tanszego sprzetu. Sprzet ten powinien zapewniaé petng od-
powiednio$s¢ programoéw, postaci danych oraz urzadzen zewnetrznych w stosun-
ku do maszyn zastosowanych w duzych o$rodkach; powinien jednocze$nie umoz-
liwi¢ powiekszanie zestawu urzadzen i mocy obliczeniowej w miare wzrostu
potrzeb uzytkownika.

Tym zatozeniom odpowiada maszyna cyfrowa ODRA 1325, opracowana i wypro-
dukowana we Wroctawskich Zaktadach Elektronicznych "Elwro". Nalezy ona do
rodziny maszyn ODRA 1300, z ktérej ODRA 1304, produkowana w "Elwro" od r. 1969
stanowi dzi$ podstawowy sprzet wrealizacji programu komputeryzacji kraju
w latach 1970-72. Natomiast ODRA 1305 - wchodzgca obecnie do produkcji -
zaspokoi /obok maszyn R-30/ zapotrzebowanie na duze maszyny w latach na-
stepnych.

Eakt, iz maszyny ODRA serii 1300 akceptujg w petni niezwykle bogate o-
programowanie angielskiej firny ICL - toruje tym maszynom droge do szyb-
kiego wdrozenia we wszelkich zastosowaniach.

2. Ogédlna charakterystyka maszyny ODRA 1325

ODRA 1325 jest maszyng trzeciej generacji technicznej, ogo6lnego zasto-
sowania /praca w czasie rzeczywistym, obliczenia naukowo-techniczne, prze-
twarzanie danych/. Wzaleznos$ci od pojemnos$ci zastosowanej pamieci ope-
racyjnej, zestawu urzadzen zewnetrznych oraz wyposazenia dodatkowego /ka-
nat przemystowy, Autonomiczna Jednostka Ekstrakodowa/ w szerokim zakresie
zmienia sie moc obliczeniowa, jak i mozliwo$Sci zastosowan maszyny.

Od strony technicznej ODRA 1325 stanowi catkowitg nowo$¢ w krajowym
przemys$le maszyn cyfrowych; zastosowano tu m.in. po raz pierwszy wielo-
warstwowe obwody drukowane, technike -potaczen owijanych, automatyczng kon-
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trole jakos$ci podzespotéow. Wszystkie obwody logiczne wykonane sg na ukta-

dach scalonych typu IT1. Te i inne rozwigzania konstrukoyjne zapewniajg
maszynie duzg szybkos¢ dziatania i wysokg niezawodnos$é przy wyjatkowo ma-
tych rozmiarach i niskim koszcie. , m ' ’

Podstawowy zestaw m.c. ODRA 1325 sktada sie z Jednostki Centralnej, w-
posazonej w pamie¢ ferrytowag o pojemnos$ci od 8 do 32 k stéw 24-bitowych.
Przy pojemnos$ci pamieci wiekszej od 16 k nastepuje wybieranie blokéw pa»
mieci w przeplocie /interleaving/, przez co skraca sie wydatnie Sredni
czas cyklu pamieci.

J.C. wyposazona jest w 9 kanatow przesytania danych, w tym:
2 kanaty buforowane,

- 1 kanat multiplexers,

- 1 kanat przemystowy,

- 5 kanatow znakowych

- oraz 1 monitor do komunikacji z operatorem.

Kanaty buforowane stuzg do podigczenia szybkich jednostek pamieci zew-
netrznej. Kanaly znakowe obstugujg urzadzenia o $redniej szybkos$ci. Mul-
tiplexer pozwala na jednoczesng prace do 63 urzgdzai wolnych /do 200 zr/s/.

Dodatkowo maszyna moze byé wyposazona w nastepujgce elementy:
- dalsze bloki pamieci ferrytowej po 32 k lub 64 k do 128 k tgcznie,
- dalsze 7 kanatow,
- Autonomicznag Jednostke Ekstrakodowa.

ODRA 1325 jest rowniez przystosowana do wspoétpracy dwoch procesoréw
uzywajgcych wspdlnej pamieci operacyjnej.

3. Organizacja logiczna maszyny

lista rozkazéw, formaty informacji i budowa stowa rozkazowego sg iden-
tyczne jak w innych maszynach ODRA serii ~OO0™ Analogiczna jest tez rola
programu sterujgcego "Executive", sposob wykorzystania pamieci operacyj-
nej i system protekcji obszarOw zajmowanych przez poszczegOlne programy.

W maszynie ODRA 1325 ogdlne akumulatory programowe oraz akumulator
zmiennoprzecinkowy znajdujg sie wustalonych komodrkach pamieci, oddziel-
nych dla kazdego programu. Ze wzgledu na prostg konstrukcje arytmometru'
- hardware maszyny realizuje tylko operacje arytmetyczne, logiczne, orga-
nizacyjne /skoki/ oraz przesuniecia na argumentach pojedynczej diugosci.
Wszystkie inne rozkazy wykonywane sg jako ekstrakody przez odpowiednie
procedury programowe zawarte w Executive'ie /sg to tzw. przerwania wew-
netrznel/.

Przerwania zewnetrzne, pochodzace od urzgdzen zewnetrznych przyjmowa-
ne sg w czasie pracy programow uzytkowych oraz w czasie wykonywania eks—
trakodow i zatatwiane przez Executive wg ustalonego /technicznie/ priory-
tetu.

Dla jednoczesnej obstugi ekstrakoddw i przerwan Executive posiada dwa
zestawy akumulatorow programowych. Wyborem zestawu akumulatorow, dopusz-
czeniem lub zakazywaniem przyjmowania przerwan oraz sposobem wyjscia z
Ex. steruja tzw. "tryby". Sa to pozycje 2-8 rejestru LR /licznika rozka-
z6w/, ktdére ustawiajg sie automatycznie przy wejsciu do przerwania, ale
moga by¢é przez Ex. zmieniane programowo.

Executive dysponuje dodatkowym zestawem rozkazow realizowanych hard-
ware 'owo, stuzgcych gtownie do kontaktéw z urzgdzeniami zewnetrznymi.

T.Kamburelis "Elektroniczna maszyna cyfrowa ODRA 1304". Biuletyn "Mera"

nr 12/1971
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Komunikacja operatora z maszyna odbywa sie pod kontrolg Executive'a
za posrednictwem monitora. Niezaleznie od tego, obszernych informacji o
stanie maszyny i pracy programu dostarcza pulpit operacyjno-techniczny.

Maszyna ma wbudowany test techniczny pamieci operacyjnej oraz automa-
tyczne urzadzenie czytania pierwotnego /bootstrap/.

W omdwionym wyzej zakresie cznnnos$ci /dotyczgcym zestawu podstawowego/
- ODRA 1325 jest Scistym odpowiednikiem strukturalnym maszyn ICL 1902/3
i moze korzystad'z oryginalnych programéw Executive oraz testéow kontrol-
nych opracowanych dla tych maszyn. Dodatkowe uktady zastosowane w ODRZE
*1325 pozwalajg na znaczne przyspieszenie dziatania oraz na prace progra-
mow uzytkowych napisanych dla wiekszych maszyn /ICL 1904E, ODRA 1305/.
Sg to:

al tryby rozszerzonych skokéw /EJM/ i rozszerzonej pamigoi /ESM/ oraz tzw.
premodyfikacja - pozwalajg na-prace programdw zajmujgcych obszar pamiegci
wiekszy niz 32 k. Dla wtaczenia- tych mozliwos$ci przewidziano klawisz na
pulpicie technicznym..

b/ przerwania priorytetowe dla urzgdzen pracujgcych na rzecz programow
sterowania procesami w czasie rzeczywistym. Przerwania te dopuszczane sg
rowniez w czasie obstugi przerwan zwyktych, a wybdr urzagdzenia, ktoremu
przyznaje sie ten przywilej, jest dowolny.

c/ dwa zegary elektroniczne:

- "sekundnik" - dajacy przerwanie programu co 0,5 s

- "zegar" - 18-bitowy rejestr, tadowany i odczytywany programowo, zli-
czajgcy odcinki czasu diugosci 10 jis i dajagcy przerwanie po przepet-
mnieniu;

d/ Autonomiczna Jednostka Ekstrakodowa /JAU/, wykonujgca na drodze hard-
ware'.owej rozkazy, ktére dla J.C. sg ekstrakodaini. Dowolny kod rozkazu,
pojawiajacy sie w programie uzytkowym moze byé przejety przez JAU i zwal-
nia Jednostke Centralng; moze ona w tym czasie przyjaé¢ i obstuzy¢ przer-
wanie. Repertuar rozkazéw wykonywanych przez JAU obejmuje w zasadzie mno-
zenia, dzielenia, operacje zmiennoprzecinkowe, i przesuwania argumentow
podwdjnej diugosci; moze on by¢ tatwo zmieniany i dostosowany do specja-
listycznych przeznaczen. Przewidziana jest tez mozliwo$¢ powotywania JAU
przez program Executive.

e/ kanat przemystowy - pozwalajgcy na przesytanie stow 16-bitowych z Bzyb-
koscig 350 tys/s. Przewidziany jest do obstugi specjalistycznych urzagdza!
do sterowania procesem przemystowym. Maksymalna ilo$§¢ takich urzadzen wy-
nosi 4096. Jednym z przyktadéw wykorzystania kanatu przemystowego jest

System Modutow Automatyki /SMA/ opracowany przez Przemystowy Instytut

Automatyki i Pomiaréw /Oddziat Wroctaw/. Kanat przemystowy m.c. ODRA 1325
oraz Blok Sterowania SMA pozwalajg na zorganizowanie efektywnej i multi-

plekserowej pracy modutéw systemu SMA.

f/ system dwuprocesorowy - ODRA 1325 przygotowana jest do pracy réwnole-
gtej dwoch procesoréw na wspolng pamieé¢ operacyjng. Przy pomocy osobnego
rozkazu przesyta sie sygnat przerwania z jednego procesora do drugiego.

4. Urzadzenia zewnetrzne

Urzgdzenia zewnetrzne podigczane sg do m.c. ODRA 1325 przez ztgcza
standardowe. Umozliwia'to podtgczenie dowolnego urzgdzenia do dowolnego
kanatu i w zwigzku z tym pozwala na dowolne ustalenia priorytetu urzadzen.
Zlagcze standardowe jest w peini odpowiednikiem Standard Interface'u fir-
my ICL, co pozwala na zastosowanie dowolnych urzadzen produkowanych przez
te firme.



Oto wykaz urzadzen,

ktére moga wspotpracowaé¢ z m.o.

ODRA 1325:

- czytnik taSmy papierowej OT325-1 lub CT304-1 /1000 zn/s/
- perforator taSmy papierowej DT325-1 /90 zn/s/

nowe/

1 bebna 64 k stéw: max 4 bebny/

- pamie¢ dyskowa 1CI12802 /pojemnos¢ dysku 4 min znakdw;
szybkos¢ 208 k zn/s/

pamieé¢ dyskowg -

drukarka wierszowa DW304-1 /1100 wierszy/min.t
- drukarka wierszowa DW325-1 /1100 wierszy/min.,
- czytriik kart CK304-1 lub CK325-1 /500 kart/min,

120 znakéw w wierszu/
160 znakéw w wierszu/
karty 80 lub 90 kolum-

pamie¢ tasmowa PT3 + Jednostka Sterujgca JSM-304 lub JSF. 325 /128 k zr/s/
pamie¢ bebnowa PB304 /40 k zn/s,

Sredni czas dostepu 20 rns, pojemnosc¢

do 8 dyskéw na 1

- monitor ekranowy MRA305-1 /26 x 40 znakéw, do jednostki sterujgcej moz-
na dotaczy¢ do 8 monitorow, ekranowych/
- multiplexer MPX1325 - do 63 podkanatdéw, pracujgcych przez linie telefo-

niczne lub telegraficzne z szybkos$cig do 200 zn/s.

5. Najwazniejsze dane techniczne

al/ czasy wykonania operacji /dla pamieci powyzej 16 k, tj. pracujacej z
przeplotem/ w mikrosekundach:
- pobranie liczby - 2,2
- dodawanie statoprzecinkowe - 2,6
- poréwnanie logiczne - 2,6
- mnozenie statoprzecinkowe - 12
- dzielenie statoprzecinkowe - 18+
- dodawanie, zmiennoprzecinkowe - 9
- dzielenie zmiennoprzecinkowe - 25+
- mnozenie zmiennoprzecinkowe - 16+ +
- konwersja binamo-dziesietna i odwrotnie - 4, 6n
- skoki wg wskaznikow - 0,7
- skoki wg stanu akumulatorow - 2,2
- indeksowanie /B modyfik./ - 0,7
- zmiana stanu rejestru indeksu - 2,3

/Ozasy oznaczone + odnoszg sie
b/

- kanat znakowy 200 tys.
- kanat buforowany 500 tys.
- kanat przemystowy 350 tys.

6. Oprogramowanie m.c.

Jednostka centralna ODRY 1325 w zaleznoSci

do wersji z Jednostkg Autonomiczng/,

szybko$¢é przesytania w kanatach /maksymalna/:

zn/s /16 bitow/
zn/s /6 bitow/
zn/s /16 bitow/

ODRA 1325

od zestawu podigczonycn do

niej urzgdzen zewnetrznych moze by¢ wykorzystana w réznych dziedzinach

przetwarzania informacji.

sami uwarunkowanymi czasowo,
urzadzen zewnetrznych /np. SMA/.

Podstawowym przeznaczeniem jednostki
ODRY 1325, w odr6znieniu od ODRY 1304 i
po podigczeniu do niej

centralnej
jest sterowanie proce-
zestawu odpowiednich

ODRY 1305,

ODRA 1325 w petni akceptuje oprogramowanie uzytkowe opracowane dla m.c*

ODRA serii 1300.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ pracy w rezimie uwarunkowania czasowego,
rozbudowy oprogramowania o nowe elementy,

niata koniecznos$¢
liwiajgce efektywne wykorzystanie

Oprogramowanie m.c. ODRA serii
py: oprogramowanie podstawowe i

ist-
w petni umoz-
zestawu ODRA 1325 -

1300 dzieli

SMA.

sie na dwie zasadnicze gru-

oprogramowanie specjalistyczne.



Oprogramowanie podstawowe

Oprogramowanie podstawowe jest wykorzystywane w zasadzie w rownym- stce>-
niu, niezaleznie od konkretnego przeznaczenia m.c.

W sktad tego oprogramowania wchodzg:
- oprogramowanie techniczne

- systemy operacyjne

- jezyki programowania

- standardowe programy organizacyjne.

Oprogramowanie techniczne sktada sie z testéw i zadah kontrolnych oraz
programéw sterujgcych.

Test™ i _za dania kontrolne

Dla m.c. ODRA 1325 istnieje komplet testow i zadan kontrolno—sumerycznych
sprawdzajgcych poprawno$¢ pracy jednostki centralnej, pamieci operacyjnej
i urzagdzen zewnetrznych oraz rdéwnoczesng prace catego zestawu.

Program j3terujacy

Program sterujgcy, nazywany egzekutorem, jest systemem sterujgcym i koor-
dynujgcym wspoétprace jednostki centralnej i pamieci operacyjnej z urzg-
dzeniami zewnetrznymi, oraz pracg programéw uzytkowych.

'‘Program sterujgcy dla ODRY 1325 umozliwia:
sterowanie wspoOtpracg z:

- czytnikiem tasSmy papierowej,

- perforatorem tasmy papierowej,

- czytnikiem kart perforowanych,

- perforatorem kart perforowanych,
- pamiecig tasmowa,

- pamiecig bebnowg,

- pamiecig dysko'wa,

- multiplexerem,

- monitorem ekranowym - alfaskopem,
- pisakiem X-Y,

- dalekopisem,

- wspoOtprace poprzez Kanat Przemystowy /dodatkowe instrukcje grupy 15/ z
urzadzeniami SMA,

/- obstuge sekundnika i czasomierza /dodatkowe instrukcje/,

, r- sygnalizacje zmian w zasilaniu,

- sterowanie pracg dwuprogramowg z kontrolg LIMITU programéw,

- prace programow zaufanych,

- prace programow z cztonem priorytetowym przeznaczonym gtdwnie do obstu-
gi Kanatu Przemystowego,

- ekstrakodowag lub uktadowg /Jednostka Autonomiczna/ realizacje rozkazow
grup 04 i 13 oraz rozkazow 111, 113 itd.,

- wykorzystywanie trybdw odpowiedzi bezpos$redniej dla urzagdzern /DIRECT
RESPONSE MODE/.

Program sterujgcy dla ODRY 1325 ma budowe modutowag i moze byd genero-
wany w réznych konfiguracjach zaleznych od zestawu urzgdzen zewnetrznych
i potrzeb uzytkownika.

_Sy 3temy opjerac”™jne

Systemy operacyjne umozliwiajg najbardziej efektywne wykorzystanie czasu
pracy jednostki centralnej i urzagdzen zewnetrznych w systemie wieloprog-
ramowym, Dla ODRY 1325 dostepny jest System Operacyjny GEORGl oraz System
Wielodostepny MINIMOP.



Je zyki_pro_graraowan_ia

Podstawowym jezykiem programowania dla m.c. ODRA 1325 jest PIAN - jezyk
ukierunkowany maszynowo, 0 zastosowaniu uniwersalnym. PLAN umozliwia pi-
sanie programéw wykorzystujgcych dodatkowe mozliwos$ci programu sterujg-

cego dla ODRY 1325 /czton priorytetowy, dodatkowe instrukcje, Kanat
Przemystowy itp./.

Dostepnymi jezykami programowania dla ODRY 1325 sg takze:

COBOL - przeznaczony gtéwnie do programowania zagadnien administracyj-
no-gospodarczych,

FORTRAN- uzywany przede wszystkim do programowania probleméw naukowo-tech-
nicznych,

ALGOL - uzywany gtéwnie do programowania problemdéw matematycznych,

SIMON, OLS - stuzgce do,modelowania uktadow zdarzen wystepujacych w pew-
nych okresach czasowych i trwajgcych przez pewien czas.

Standard_owe jerogramy_organlzac”;jne

Standardowe programy organizacyjne zwiekszajg efektywno$¢ wykorzystania

m.c. ODRA serii 1300 w r6znych fazach przetwarzania. Do tej grupy nalezg
programy organizujgce zbiory biblioteczne w pamieciach zewnetrznych, ko-
piujgce informacje z jednych urzadzen na drugie, programy wejscia/wyjscia,
programy matematyczne obliczajgce wartosci funkcji standardowych /sinx,

Inx, itp./ itd. Cze$¢ tych programéw moze by¢ dotgczana do programoéw pi-
sanych w jezyku PLAN lub FORTRAN.

Oprogramowanie_ sjoe cjali styczne

W sktad oprogramowania specjalistycznego wchodzg systemy i pojedyncze
programy, ktédrych wykorzystanie zalezy od konkretnego zastosowania maszy
ny cyfrowej. Woprogramowaniu specjalistycznym wyr6znia sie nastepujace
grupy:

- oprogramowanie naukowo-techniczne,
- pakiety programow operowania na danych i zbiorach,
- pakiety zarzgdzania i planowania produkcji.

Oprogramowanie naukowo-techniczne zawiera programowanie macierzowe,
liniowe, statystyczne, pakiety programdéw dotyczgce inzynierii wodnej, lg-
dowej, budownictwa oraz zagadnien energetycznych.

Pakiety programéw operowania na danych i zbiorach zawierajg:

- SOD -system operowania danymi,

- FIND -system przeszukiwania i wybierania rekordéw zapisanych na ta$-
mach magnetycznych;

- NIC -uniwersalny system tworzenia réznych typéw indekséw i katalogow;

- PLUTO -system przeznaczony do zaktadania, redagowania i wykorzystania
zbiordw znajdujacych sie w pamieciach o bezposSrednim dostepie.

Pakiety zarzgdzania i planowania produkcji zawierajg:

SCAN Systemy stuzgce do planowania

PERT . . i kontroli w przedsiebiorstwach,

System bilansowania

EE%FS)PER Systemy majgce zastosowanie w dziedzinie
CONPAY finanséw i rachunkowosci,

PROMPT Uniwersalne systemy zarzadzania,

NIMS



MI1IMAP : .
PROFILEDAPA f Systemy stuzgce do sterowania

NEL numerycznego

System sktadania tekstow drukarskich.

Wszystkie wymienione programy i systemy wchodzace w sktad oprogramo-
wania specjalistycznego sa wspdlne dla m.c. ODRA serii 1300, sg wiec tak-
ze dostepne dla ODRY 1325.

.000. .0012.
w "Ttnr
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Instytut Maszyn Matematycznych

DRUKARKA WIERSZOWA DW3

Nowoczesne maszyny do przetwarzania danych wymagajg stosowania szyb-
kich urzagdzen wejsciowych i wyjsciowych. Jednym z takich urzadzen /prze-
znaczonym do wyprowadzania danych, jest drukarka wierszowa typu DW3. W
grupie drukarek mechanicznych*/posiada ona do$¢ duza szybko$é, bioragc pod
uwage fakt wystepowania w niej repertuaru ztozonego z 96 znakow.

Podstawowe parametry techniczno-klimatyczne i eksploatacyjne sg naste-
pujace:
Szybkos¢ drukowania z pojedynczym odstepem miedzy wierszami:

al repertuaru ztozonego z 96 znakéw - 900 wierszy/minute,
b/ repertuaru ztozonego z 74 znak6w-1100 wierszy/minute.

Repertuar: 96 znakéw, w tym 26 liter alfabetu tacinskiego, 19cyrylicy,
dwa zestawy po 10 cyfr, 29 znakéw pisarskich, znak wystepowaniabtedu
oraz spacja.

Maksymalna ilo$¢ znakéow w wierszu: 160.

Kod znakéw danych: 8-bitowy oraz dodatkowy bit dopetniajgcy do nieparzys-
tej ilosci jedynek.

Rodzaje i wymiary stosowanego papieru: papier z obrzezng perforacjg 0
gramaturze od 56 do 128 g/cm”; moze by¢ pojedynczy lub wielowarstwowy z
kalkag; ilosé kopii - do pieciu/+ oryginat/; wymiary arkusza: szero-

kos¢ 101 i- 456 mm, wysokos$¢ 76 456 mm.

'w grupie drukarek niemechanicznych, obecnie sg juz produkowane urza-
dzenia drukujgce okoto cztery razy szybciej. Do takich naleza dru-
karki firmy Gould /USA/ lub Benson /Francja/ [ij



Rodzaje przesuwu papieru: papier moze by¢ przesuwany o zadang ilo$S¢ wier-
szy, podang w instrukcji lub o odstep okreSlony przez odlegtos¢ miedzy

dwoma sgsiednimi otworami, na dowolnie wybranej z dziewieciu Sciezek,

specjalnej tasmy sterujgcej; odstep miedzy wierszami przy przesuwie 0
ilo§¢ wierszy zadang przez emc. moze wynosi¢ 0, 1,2 lub 3, natomiast przy
sterowaniu z tasmy od jednego do ilo$Sci wierszy, mieszczagcych sie w wyso-
kosci arkusza papieru.

Gesto$s¢ pionowa druku: 6 lub 8 wierszy/25,4 mm,
Gestos¢ pozioma znakéw w widrszu: 10/25,5 mm,

Drukarka wyposazona jest w specjalny pulpit, pozwalajgcy sprawdzi¢ jej
dziatanie bez nawigzywania wspotpracy z emc.

Parametry niezawodno$Sciowe: dopuszczalne przektamanie /tzw. stopa biedu/
- 1 znak na 107", teoretyczny S$redni czas miedzyawaryjny 750 godzin.

Drukarka moze pracowa¢ w nastepujgcych warunkach klimatycznych:

- temperatura 6d 10° do 35°C
- wilgotno$¢ wzgledna 40 do 80$ przy 25°C
- ciSnienie atmosferyczne 720 t- 790 mm stupa rteci.

Wymiary drukarki

Czesé dtugos¢ szerokos¢ wysokos$¢
F_’odstawow_a /felektronika 1250 720 1240
i mechanikal/ .
Odbiornik papieru 750 600 1240

Zasada pracy

W drukarce wierszowej DW3 wykorzystano mechanizm drukujgcy typu 666/8,
produkowany przez Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne w Btoniu, na licencji,
firmy ICL /Anglia/. Urzadzenie pracuje na zasadzie druku w;locief£2]j.
W przypadku, gdy w danym wierszu majg byé wydrukowane wszystkie typy zna-'
kéw /peiny repertuar/, czas wydrukowania jednego wiersza réwny jest
czasowi trwania petnego obrotu bebna czcionkowego. W mechanizmie typu
666/8 wynosi on okoto 55 ms. W tym czasie muszg by¢ do dyspozycji ukta-
dow elektronicznych znaki niewydrukowane, tzn. powinny by¢ zapamietane
i dostepne w odpowiednich chwilach okresu drukowania. Drukarka DW3 jest
wyposazona w pamie¢ buforowa, dzieki czemu czas trwania przesytu informa-
cji /do wydrukowania 1 wierszal/ z emc, przy pracy przez szybki kanat zaj-
muje 0,4-ms. Natomiast gdyby drukarka nie posiadata pamieci buforowej,
wowczas przy drukowaniu jednego wiersza informacji wspdtpraca z kanatem
musiataby trwa¢ 55 ms, co stanowitoby 80% peitnego cyklu wydrukowanie-prze
suniecie papieru.

'Wzaleznosci od witgczenia odpowiedniego silnika beben czcionkowy me-
chanizmu drukujgcego moze wirowa¢ z predkos$cig 1100 lub 550 obrotéw na
minute. Drukowanie w locie polega na kolejnym odbijaniu poszczeg6lnych
typéw czcionek, rozmieszczonych w rzedach na bebnie. Przy tzw. drukowa-
niu szybkim /1100 obr/min./ okres od wydrukowania jednego typu znakéw
do drugiego wynosi 570 jus. Wtym czasie musi nastapi¢ 160 kolejnych mi-
krooperacj.i odczyt-decyzja-zapis.-Wymaganie t6 jest spetnione, gdyz cykl
pamieci wynosi 2,2 jus.
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W czasie drukowania papier jest zatrzymany, nastepnie powinien by¢ prze-
suniety o zadang ilosS¢ wierszy. Przesuniecie odbywa sie za pomocg ciggni-
kow, ktorych zeby wchodzg w perforacje papieru. Naped pochodzi od silnika
wirujgcego ze statg predkosScig. Specjalne sprzegto elektromagnetyczne wia-
cza naped z silnika na ciggniki, na okre$lony czas. Przy przesunieciu pa-
pieru o jeden wiersz czas trwania tej czynno$ci wynosi 13,5 ms dla papie-
ru pojedynczego i 16 ms dla wielowarstwowego. Przy przesunieciu o dwa lub
wiecej wierszy czas trwania przesuwu kazdego nastepnego wiersza wynosi
5,36 ms dla. gestosci 6 wierszy/25j4 mm, a 4,03 ms dla gestosci
8 wierBzy/25,4 mm.

Uproszczony schemat blokowy, drukarki przedstawiono na rys. 1. Zespot
/1/ wspoOtpracy z emc. przyjmuje instrukcje z kanatu, steruje zapisem da-
nych do pamieci buforowej i informuje'kanat o stanach zaistniatych badz
wykrytych przez elektronike drukarki. Pod wpltywem sygnatow "pisz" naste-
puje zapis znakow danych /do wydrukowania wiersza/ w kolejnych komdrkach
pamieci. Po zatadowaniu P..B, zespot /1/ przesyta sygnat "drukuj"' /DRUK/
do zespotu /3/ sterowania wydrukiem i wzmacniaczy mitotkéw. Ten ostatni,
zgodnie z sygnatami synchronizacji /zegarowymi/, przychodzacymi z mecha-
nizmu drukujgcego, inicjuje cykle mikrooperacji odczyt - decyzja - zapis
Imikrooperacje zaczyna sygnat "czytaj pamie¢ buforowag" - CZYT PB - wysy-
tany do zespotu pamieci buforowej/. Wkazdym wymienionym cyklu, w wyniku
poréwnania ze znakiem nadajnika kodu, nastepuje wpisanie jedynek do
160-bitowego rejestru wierszowego, wystepujagcego w zespole /3/ po c-zym
nastepuje wyzwolenie miotkéw drukujacych. Po wydrukowaniu wszystkich zna-
kow wystany zostaje sygnat "koniec druku" /KNDRK/ do zespotu /4/ sterowa*

nia wysuwem papieru. Zespdt ten inicjuje i kontroluje przesuw papieru
zgodnie z otrzymang informacjg z zespotu wspoOtpracy z emc. Po zakonczeniu
przesuwu zesp6t /1/ otrzymuje sygnat "koniec przesuwu" /KN PRZ/.

Rys. 1. Uproszczony schemat blokowy drukarki DW3

Program moze zazadaé przesuniecia papieru bez drukowania. Woéwczas * z
zespotu /1/ do zespotu /4/ wysytany jest sygnat "przesuw natychmiastowy"
/PRZ NT/ zamiast "przesuw op6zniony"/PRZ 0OP/.

ZespOt wspdbipracy z emc.

ZespoOt ten, zwany inaczej zespotem interface'u, wykonuje funkcje zwig*'
zane z obstuga kanatu i podporzadkowuje je asynchronicznej pracy szeregu
uktadow elektronicznych.i elektrycznych drukarki.

Drukarka przyjmuje i realizuje nastepujace rodzaje instrukcji;.
"pisz", "przesun papier", "pisz i przesun papier" oraz "podaj stan". Pod
wptywem instrukcji "pisz" drukarka odbiera znaki z kanatu, zapisuje w pa-
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mieci buforowej, a nastepnie je drukuje. Wykonanie drugiej z kolei ins-

trukcji, polega na przesunieciu papieru o zadang ilos¢ wierszy lub o od-

step wyznaczony otworami na wybranej S$ciezce taSmy sterujgcej przesuwem.

Instrukcja "pisz i przesun papier" polega na kolejnym wykonaniu poprzed-
nich dwoéch. Pod wpltywem instrukcji "podaj stan" drukarka zgtasza do ka-

natu znaki stanu, ktérych poszczegdlne bity mowig, jaki jest stan drukar-
ki lub co sie stato w czasie wykonywania biezgcej instrukcji.

Wszystkie kody przesytane do i z drukarki powinny wykazywaé nieparzys-
tag ilosS¢ jedynek. Dlatego wurzagdzeniu wystepujg uktady kontrolujgce kody
odbierane z kanatu. Natomiast przy wysytaniu kodéw do kanatu nastepuje
dopetnienie do nieparzystej iloSc.i jedynek.

W czasie .przyjmowania badZz wykonywania instrukcji, drukarka wykrywa
znaki nielegalne badZz z bitedem parzysto$ci w byte'ach danych. Drukarka
informuje kanat o drukowaniu oraz uprzedza o zblizaniu sie ostatniego
fumownego/ wiersza arkusza. W czasie drukowania lub przesuwu papieru
w drukarce moga wystapi¢ niesprawnos$ci. YYszystkie te stany sa zapisywa-
ne w specjalnym rejestrze zespotu i w odpowiednim czasie przekazywane
do emc.

Zespo6t pamieci buforowej

ZespOt ten w obecnym wykonaniu jest ferrytowg pamigcig koincydencyjng
z dostepem cyklicznym. Pojemnos$¢ jej wynosi 160 stow dziewieciobitowych;
liczba’ komorek jest rowna maksymalnej ilosci znakdw wy-
stepujacych w wierszu. Dostep cykliczny wynika z organizacji- programéw
emc., dla ktérej jest przeznaczona drukarka. Dane do druku sg "tadowane"
szeregowo poczaws'zy od pierwszej pozycji wiersza.

Cykl pamieci wynosi 2,2 as, a czas dostepu 0,8 jas. Nosnikiem informa-
cji sg rdzenie z ferrytu Li-Ni-Zn typu 6B3 o czasie przetgczania 0,5 Jis.

Podzespdt nos$nika informacji zawiera matryce rdzeni rozmieszczone w
pplach 16 x 10. Czynno$¢ zapisu i odczytu PB jest realizowana przez mi-
krooperacj e:

al/ kasowanie - zapis
b/ odczyt -zapis.

Jak wynika z pracy pamieci tego typu | i [4 w kazdej z tych dwu mi-
krooperacji wyr6zniamy dwie fazy: odczytu i zapisu.

W fazie odczytu prady ptyngce wzdtuz osi X i Y powodujg przemagnesowa-
nie rdzeni wybranej komérki do kierunku indukcji magnetycznej, odpowiada-
jacego stanowi O.

S.e.m. indukowana w uzwojeniach odczytu jest w zaleznos$ci od potrzeby
wykorzystywana /mikrooperacja b/ lub nie /mikrooperacja al/.

W fazie zapisu prady X i Y ptynag w kierunku przeciwnym, tzn. powodujg
przetgczenie rdzeni w stan 1,czemu mozna sie przeciwstawi¢ przez wilacze-
nie do uzwojenia zakazu odpowiedniej wartosci pradu.

Mikrooperacje kasowanie - zapis inicjuje sygnat "pisz". Wkomorce o
umownym adresie O nastepuj e zapisanie kodu znaku, ktéry ma by¢ wydruko-
wany na pierwszej pozycji wiersza. Pod wplywem drugiego sygnatu "pisz" w
komorce o adresie 1 zostaje zapisany znak drugiej pozycji wiersza itd.
Zapis odbywa sie za poSrednictwem rejestru pamieci buforowej.

Mikrooperacje odczyt - zapis zapoczatkowujg impulsy "czytaj pamie¢ bu-
forowg". W drugiej fazie- jej trwania moze nastgpi¢ badZ zapisanie odczy-

13



tanego znaku z powrotem /ozyli tzw. regeneracja/, badz zapisanie kodu
spacji badz kodu znaku btedu. Stad mozna tu przedstawi¢ w miejsce jednej
trzy nastepujgce mikrooperacjes

odczyt - regeneracja
odczyt - zapis znaku spacji
odczyt - zapis znaku btedu

Decyzje, jaki znak ma by¢ zapisany, podejmuje zespdt J3.

Zespbt sterowania wydrukiem i wzmacniaczy miotkdw

W mechanizmie drukujgcym wystepuje tzw. nadajnik kodu. Na wspdélnym wat-
ku z bebnem czcionkowym jest zamocowany beben kodowy, ktory w odpowiednich
cewkach /gtowicach/ wytwarza: sygnat informujgcy o zblizeniu sie kolejne-
go rzagdka znakéw /tzw. sygnat zegarowy lub synchronizacji/ oraz dziewig-
ciobitowe sygnaty odpowiadajgce kodom danego znaku.

Sygnaty te sg przetwarzane przez uktady formujgce na impulsy o pozio-
mach przyjetej techniki realizacyjnej.

Kod znaku zblizajgcego sie pod miejsce wydruku jest zapisywany w tzw.
rejestrze nadajnika kodu. Zapis nastepuje pod wplywem impulsu synchroni-
zujgcego, tzn. kod w .w/w rejestrze pozostaje staty przez okoto 570 jis,
przy drukowaniu szybkim /lub 1140 Jis przy drukowaniu wolnym/.

W zespole wystepuje generator grupy impulséw. Impuls zegarowy inicju-
je wytworzenie 160 par impulséw, o okresie powtarzania 2,2 jas. Pierwszy
impuls pary zapoczatkowuje mikrooperacje odczyt - zapis /doktadniej: od-
czyt - decyzja - zapis/, natomiast drugi opdzniony o 0,9 .ns w stosunku
do pierwszego jest wykorzystywany do strobowania uktadéw decyzji i do
przesuwania rejestru wierszowego. Kody znakéw odczytywanych z pamieci po-
jawiajg sie wrejestrze PB i sg porownywane z kodem zapisanym w rejestrze
nadajnika kodu. Wynik pordéwnania /logiczne 1 lub 0/ zostaje zapisany w
160-bitowym rejestrze wierszowym. Po 160 parze impulséw rejestr wierszo-
wy ma wpisane jedynki na tych pozycjach, na ktérych nalezy wydrukowaé
znak aktualnie zblizajagcy sie do miejsca wydruku.

Kolejny impuls synchronizacji powoduje wyzwolenie mtotkébw oraz zapo-
czatkowuje nowy cykl 160 mikrooperacji odczyt - decyzja - zapis. Powyz-
sze operacje /cykle/ powtarzajg sie tak diugo, az zostang wydrukowane
wszystkie znaki. Nalezy doda¢, ze w przypadkach pozytywnego wyniku poréw-
nania w miejsce odczytanego znaku w pamieci zostaje zapisany kod spacji
/decyzja: "pisz spacje"/. Jezeli odczytany z PB znak v\ykazuje parzysta
ilos§¢ jedynek, wodwczas na jego miejsce zostaje zapisany znak specjalny o
graficznym przedstawieniu 8§ /decyzja: "pisz znak btedu"/, ktdry nastep-
nie jest wydrukowany. Znak ten daje informacje uzytkownikowi, iz ne, tej
pozycji wiersza nastgpito przektamanie z winy drukarki /PB/.

y
Zasade drukowania ilustruje rys. 2

Praca zespotu zaczyna sie z chwilg przyjscia z zespotu interface'u
sygnatu "drukuj", natomiast konczy sie wystaniem sygnatu "koniec druku"
/KN DRK/.

"'Symbole wystepujace w gbérnej cze$ci elementéw na rysunkach 2 i 3 ozna-

czajg: A- iloczyn logiczny, 1 - suma logiczna, T - przerzutnik, P -
uktad formujacy, 0 - uktad opoézniajacy, K - uktad poréwnania, >EM -
wzmacniacz,elektromagnesu, Gl - generator impulsow.
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ZespOt sterowania przesuwem papieru

Papier jest rozpiety miedzy dwoma parami ciggnikéw. Ciggniki otrzymu-
ja naped od silnika wirujagcego ze statg predkos$cig. Witaczenie i wytgcze-
nie napedu dokonuje szybko dziatajgce sprzegto elektromagnetyczne. W pod-
zespole sprzegta wystepuje urzgdzenie zwane nadajnikiem wierszy. Skiada
sie ono z dwdch tarcz /wykonanych z Zzelazal/ z zebami oraz z dwéch cewek
/gtowic/. Tarcze sg zamocowane na 0si wyjsciowej sprzegta. Wczasie prze-
kazywania napedu do ciggnikow zachodzi obracanie tarcz, a zatem nastepu-
je indukowanie s.e.m. w cewkach. Podziatka zebow odpowiada gestos$ci pio-
nowej wierszy. Stad okres sygnatu indukowanego w jednej gtowicy jest row-
ny czasowi, w ktorym przesuniecie papieru nastepuje o 25,4/6 mm, a dla
drugiej gtowicy o0 25,4/8 mm. Specjalne uktady formujace generujg waskie
impulsy w odpowiednich punktach indukowanego przebiegu. Doktadniej: punkt
wyzwolenia impulsu wyznacza chwile, w ktdérej powinno nastapi¢ wytaczenie
sprzegta, aby papier przesungt sie o jedng z wyzej wymienionych odlegto$-
ci lub ich wielokrotnos$¢. Jezeli wytaczenie nastgpi po pierwszym /n-tym/
impulsie wdwczas papier przesunie sie o jeden wiersz /o n wierszy/. Rea-
sumujgc - przesuwanie papieru polega na wigczeniu sprzegta pod wplywem
odpowiedniego sygnatu /"koniec druku" lub "przesuw natychmiastowy"/ i wy-
tagczeniu w momencie kontrolowanym przez nadajnik wierszy.

Stosowane sg dwa rodzaje przesuwu papieru. Pierwszy to przesuniecie o
zadang przez emc. ilos§é wierszy, drugi - przesuniecie o iloS§¢ wierszy,
okreslong przez specjalng tasme sterujaca.

Zasada pierwszego rodzaju przesuwania papieru jest nastepujgca: w zes-
pole wystepuje licznik LC z odejmowaniem; informacja o przesuwie zawiera
liczbe binarng okre$lajgcg, o ile wierszy ma by¢ przesuniety papier; licz-
ba ta jest wpisywana do licznika; impulsy pochodzace z nadajnika wierszy
generowane w czasie ruchu papieru powodujg zmniejszenie stanu licznika;
egdy zostanie osiggnieta warto$§¢ 0, woéwczas nastepuje wytaczenie sprzegta.

Na rys. 3 przedstawiono uproszczony schemat pracy zespotu przy przesu-
wie o0 zadang ilo$¢ wierszy. Element >EK[ - SS jest wzmacniaczem sterujg-
cym sprzegto. Natomiast element 0 powoduje op6znienie impulsu, pochodza-
cego z nadajnika wierszy o czas niezbedny dla ustalenia sie stanu licz-
nika LC. Symbol EK-"0" oznacza: dekoder stanu zero.

Eys. 3. Uproszczony schemat pracy zespotu przesuwu papieru
o zadang przez emc, ilo$¢ wierszy

15



Drugi rodzaj przesuwania.papieru jest nastepujacy: w mechanizmie dru-
kujagcym wystepuje specjalne:urzgdzenie, zwane czytnikiem tasmy} gtéwng
jego cze$cig skitadowag jest silnik krokowy, ktéry napedza dwunastosciezko-
wg tasme sklejong w pierScien; ilo$¢ rzadkéw dziurek, mieszczacych sie w
obwodzie pier$cienia, jest rowna ilosci wierszy przypadajgcych na arkusz
papieru; tasma jest napedzana w sposdb start-stopowy przy przesunieciu
papieru o kazdy wiersz - w ten sposOb przy wysunieciu papieru o jedng
strone nastepuje obrdt pierscienia o 360°. Wystepowanie otworéw na po-
szczegblnych Sciezkach tasmy jest odczytywane przez fotoelementy; w mo-
mencie rozpoczecia ruchu papieru nastepuje pobudzenie silnika krokowego
czytnika; tasma wykonuje ruch o jeden rzadek; jeSli przesuwanie odbywa
sie pod kontrolg wybranej $ciezki, wodwczas sterowanie wykorzystuje syg-
naty przychodzace z fotoelementéw; gdy po przesunieciu tasiemki o jeden
krok /o czym byta mowa wyzej/ zostanie odczytana dziurka na wybranej
§ciezce, nastepuje wylgczenie napedu, tzn. papier zatrzyma sie po wykona-
niu wysuwu o jeden wiersz} jeS$Sli natomiast brak jest dziurki na wybranej
§ciezce, papier jest napedzany dalej, a w odpowiednim momencie nastepu-
je drugie pobudzenie silnika czytnika tasmy; w tym czasie odbywa sie cigg-
ty ruch papieru. Zatrzymanie nastapi po kolejnym kroku silnika napedzaja-
cego tasiemke, po wykryciu dziurki.

Nalezy omoéwié jeszcze sprawe wykorzystania tasmy sterujgcej. Dziewiec
sposrod dwunastu Sciezek przeznacza sie na wykonanie dowolnych programdw
wysuwu. Trzy pozostate majg zastosowanie specjalne. Jedna z tych trzech
stuzy do ustawiania na umowny poczatek strony /rOwniez jest dostepna
programowi/, druga informuje o koncu tekstu strony, a trzecia uprzedza
0 zblizaniu sie konca tekstu strony.

W zespole sg realizowane jeszcze inne funkcje, np.: reczne wysuwanie
papieru, zsynchronizowanie tasmy wzgledem poczatku arkuszy papieru itp.
Automatyka, zasilanie, mechanizmy wykonawcze

Drukarka DW3 jest wyposazona w pulpit inzyniera, z ktérego mozna |3

bada¢. Odpowiednie uktady elektroniczne wytwarzajg sygnaty "pisz", "dru-
kuj", "przesuw natychmiastowy" i'przesuw opé6zniony", podobnie jak w zes-
pole wspoOtpracy z emc. - pod wplywem programu.

Z pulpitu mozna realizowac¢ nastepujgce funkcje:

al/ drukowaé¢ dowolnie wybrany znak /caty wiersz/ i przesuwaé papier po
wydruku /rezim "druk peiny"/,

b/ drukowaé¢ i przesuwaé jak w pkt. a/ z tym, ze na jednej pozycji wy-
stepuje spacja /rezim "druk ze spacja"/,

¢/ przesuwa¢ papier bez drukowania /rezim "przesuw bez druku"/.

Poza tym mozna realizowaé¢ dwie dodatkowe funkcje, niezbedne przy pro-
filaktyce pamieci buforowej. Za pomocg dodatkowych przetgcznikow ustawia
sied dowolny kod znaku i informacje o przesuwie.

Drukarka posiada sie¢ zabezpieczen i sygnalizacji, ktére tgcznie nazy-
wamy automatyka. Odpowiednie uktady przekaZznikéw zapewniajg prawidtowg
kolejnos¢ wigczania i wytgczania poszczegdlnych zrédet napiecia i silni-
kéw. Wrazie wystgpienia niesprawno$ci podzespotdw mechanizméw wykonaw-
czych drukarka automatycznie przechodzi w stan "nie gotdw", o czym zosta-
je zawiadomiony program. Natomiast w przypadku zaniku ktéregokolwiek na-
piecia zasilajgcego nastepuje wytaczenie drukarki z sieci® tzn, w zesta-
wie emc. drukarka staje sie niedostepna.

Mechanizmami wykonawczymi sa: mechanizm drukujgacy typu 666/8 oraz od-
biornik papieru typu 666.
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Tablica 1

Typ Pro- Reper- Szybkos$c¢™i repertuar znakow Ilos¢ Gest. 1los¢ Ilos¢
drukarki du- tuar zna- piono- $ciez. tasm
cent zna- Wariant | Wariant |1 Wariant 111 Wariant IV~ kow w  wa taSmy pap.
kow ‘wiersze re- wiersze re- wiersze re- wiersze re- 67 1/254  ste- druko-
. . . : szu mm ruj wa-
min. pert. min. pert. min. pert. min, pert.
wysuw. nych
pap. j edno-
czesn.
DW3 Polska 96 900 96 1100/ 74 160 6,8 12 1
550
1933 ICL 64 1100/ 64 1360/ 48 160 6,8 8 1
610 680
Model
4554 ICI 64 1080/ 64 1350/ 48 160 6,8 12
600 750
IBM do
140 3N1 *|IBM 240 960 60 1110 48 1400 30 132 6 12 8
IBM do
3211 IBM 450 2000 48 2500 36 132/
- 150xx/ 1

x/ Przy drukowaniu z pojedynczym odstepem miedzy wierszami

xx/jja specjalne zamoOwienie



Konstrukcja

Z wyjatkiem odbiornika papieru drukarka DW3 jest zmontowana w jednej
konstrukcji w postaci szafy. Mechanizm drukujgcy zajmuje gdrng Srodkowa
cze$¢ konstrukcji. Pozostate gtowne czesSci szafy to: rama z kasetami pa-
kietow, panel z podzespotami zasilacza, dwa wydzielone zasilacze specjal-
ne, ptyta automatyki oraz zasobnik /podajnik/ papieru.

Pakiety uktadéw elektronicznych sga rozmieszczone w czterech kasetach,
wystepujgcych w ramie obrotowej. Potgczenia miedzy tgczéwkami pakietow
wykonane sa metodg owijania/ Uktady elektroniczne sg zbudowane na krzemo*
wych elementach.pétprzewodnikowych, tj. elementach scalonych typu TTL o
niskim stopniu scalenia oraz na tranzystorach/tyrystorach i diodach.
Uktady tranzystorowe zastosowano tam, gdzie zachodzi potrzeba generacji
impulséw o duzej amplitudzie pradu, jak np. do sterowania miotkéw, sprz/*-
ta, silnika krokowego oraz do sterowania no$nika informacji pamieci bufo-
rowej. Tranzystory réwniez sg wykorzystywane w uktadach przeksztatcajg-
cych przebiegi pra.wie sinusoidalnie na impulsy. Elementem stabilizujacym
zasilaczy sg tranzystory i tyrystory.

W drukarce DW3 wystepuje: 760 szt. kostek z elementami scalonymi,
1040 tranzystordw, 12 tyrystorow oraz 1420 diod.

Przy doborze elementdw wykorzystano w maksymalnym stopniu materiaty
produkcji krajowej i krajow socjalistycznych.

Poréwnanie z innymi drukarkami

Wtablicy \ podano zestawienie najwazniejszych parametrow drukarek me-
chanicznych tej klasy, produkowanych przez renomowane firmy zachodnie oraz
drukarki DW3.

Przy rozpatrywaniu szybkos$ci drukowania nalezy bra¢ pod uwage reper-r
tuar znakow /ilos¢é typow czcionek/. Drukarki firmy ICL osiggajag szybkos¢
1360 wierszy/minute, ale przy repertuarze ograniczonym’do 48 znakéw.

Firma IBM stosuje mechanizm pracujgcy na innej zasadzie. Mechanizm ten
charakteryzuje sie tym, iz mozna wymienia¢c w nim zestaw znakéw [5]. Im
mniejszy jest repertuar, tym cze$Sciej powtarzajg sie czcionki tego same-
go typu, a zatem wieksza jest predkos¢ drukowania.

Literatura
[i] Informacja: Chez Benson: 4800 lignes d la minute. "Informatigue et
Gestion" Nr 24 Styczen 1971

(/1 Praca zbiorowa. Licznik elektroniczny w miernikach zliczajgcych -
Biblioteka probleméw telekomunikacji. WKik Warszawa 1962

[3] Bielecki J.:0 sposobach wybierania informacji z pamieci ferrytowej.
"Maszyny Matematyczne” nr 6, 1966

[4 Praca zbiorowa. Problemy przetwarzania informacji. T. R.4 WNT Warsza-
wa 1970

{5 Klepacz W.: Nowa seria IBM 370. "Elektroniczna technika obliczeniowa
NOWOSCI", Wyd. IMM nr 3-4/1970
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KOORDYNATOGRAF AUTOMATYCZNY KA-70

1. Ws t e p

.Ptyty z obwodami drukowanymi sg powszechnie stosowane w urzgdzeniach
elektronicznych do montazu elementdw i podzespotdéw. Wykonuje sie je za
pomocg matryc fotograficznych z precyzyjnym rysunkiem sieci potaczen dru-
kowanych.

Wykonywanie ptyt o duzej gestos$ci upakowania, zwtaszcza z nadrukiem
dwu- lub wielowarstwowym powoduje zaostrzenie wymagan dotyczgcych doktad-
nosci matryc. Ze wzgledu na skomplikowang budowe i gesto$¢ sieci potgczen
oraz wysoka doktadno$¢, reczne metody wytwarzania matryc stajg sie zbyt
trudne i pracochtonne. Konieczna jest wiec automatyzacja procesu.

Podobne zagadnienia wystepujg przy wykonywaniu fotomasek do produkcji
uktadéw scalonych, zaréwno cienkowarstwowych jak i potprzewodnikowych.
Problem techniczny polega na wykonaniu ztozonego rysunku z bardzo wyso-
ka doktadnos$cig ksztattu i wymiarow oraz wysokg jakos$cig krawedzi znakow.

Mozliwos¢ szybkiego wykonania skomplikowanych matryc fotograficznych
przy zachowaniu bardzo wysokiej ich 'doktadnosci jest jednym z kluczowych
czynnikow, warunkujgcych realizacje nowych opracowan, zaréwno w dziedzi-
nie konstrukcji urzgdzen elektronicznych, jak i podzespotéw. Cel ten moze
by¢ osiggniety jedynie przez stosowanie urzadzen zautomatyzowanych, ste-
rowanych programowo. Automatyzacja obejmuje przygotowanie tasmy z progra-
mem sterujagcym oraz sam proces rysowania matrycy fotograficznej.

2. Przeznaczenie i zasada dziatania koordynatografu automatycznego

Koordynatograf automatyczny typu KA-70 jest uniwersalnym przyrzadem,
przeznaczonym do wykonywania fotograficznych matryc obwodéw drukowanych
dla maszyn cyfrowych- i innych konstrukcji elektronicznych oraz fotomasek
dla potprzewodnikowych lub cienkowarstwowych uktadéw scalonych.

Rysunek fotograficzny wykonywany jest w odpowiedniej 3kali bezposred-
nio na ptycie Swiattoczutej metodg sukcesywnego nasSwietlania skupiona,
ruchomg wigzkg Swiatta lub przez bityskowa projekcje znaku wzorcowego.
Stot z ptyta Swiattoczutg przesuwa, sie ruchem ciggtym po osiach wspodtrzed-
nych prostokatnych. Ruchy stotu oraz praca migawek w uktadzie fotoprojek—
cyjnym sterowane Sa programowo.
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3. Budowa

Koordynatograf automatyczny KA-70 sklada sie z dwdch podstawowych zes-
potéw: fotokoordynatografu i Cyfrowej Jednostki Sterujacej.

Fotokoodynatograf sktada sie ze sztywnej podstawy
z kolumng, stolika krzyzowego z kasetg, zespoitdw napedowych i uktadu fo-
toprojekcyjnego. Cy frowa Jednostka Sterujagca
zbudowana jest jako zamknieta szafka zawierajgca uktady logiczne i zasi-
lacz. Uktady logiczne zbudowane sg na uktadach scalonych.
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Na przedniej Scianie szafki znajduje sie pulpit operacyjny urzadzenia.
Miesdci sie na nim klawiatura do recznego sterowania urzgdzenia, czytnik
taSmy dziurkowanej oraz wskazniki cyfrowe do wysSwietlania wspoOtrzednych
stotu krzyzowego.

4. Programowanie urzadzenia

Zastosawany w urzgdzeniu system programowania charakteryzuje sie duzg

prostotg i czytelno$Scig zapisu. Program zawiera informacje etuzgce do
sterowania potozenia stolika, okre$la punkty otwierania lub zamykania mi-
gawki i punkty bilyskowego nasSwietlania znaku wzorcowego. Pozwala wpisywac

do rejestréw urzadzenia doktadnie'powtarzajace sie cykle pracy. Ponadto

mozliwe jest programowe wybieranie i ustawienie szczeliny wzorcowej oraz
zatrzymywanie urzgdzenia w celu dokonania niezbednych czynnosSci obstugi
recznej m z cyfrowag sygnalizacjg numeru czynnosci.

Wartosci wspobtrzednych podaje sie w liczbach dziesietnych. Program za-
pisywany jest na o$mio- lub piecio$ciezkowej tasmie dziurkowanej. Jest on
przygotowywany przez programiste i drukowany na dalekopisie lub moze by¢
wykonany po6tautomatycznie na specjalnym urzadzeniu kodujagcym. W obu przy-
padkach podstawg do opracowania programu jest odrecznie narysowany szkic
obwodu drukowanego, rozmieszczony na doktadnej siatce podziatowej.

5. Podstawowe dane techniczne

Zakresy ruchu stotu /roboczy/ 70 x 60 mm
Dziatka elementarna programowania

dla obu kierunkéw ‘ruchu stotu 0,01 mm
Liczba pozycji automatycznego

zmieniacza grubos$ci linii 8

Doktadno$¢ wykonania rysunku
w catym zakresie roboczym stotu

- przy pracy w jednym kierunku ¢0,002 mm
- przy pracy w obu kierunkach +0,005 mm
Gtowice fotograficzne dwa rodzaje:

- z lampg zarowg i migawka
- z lampg biyskowg

Rodzaj pracy urzadzenia automatyczny, z programu napisane—
go na tasSmie dziurkowanej 8- lub
R-am' 06.Irnwoi .

6. Urzadzenia wspotpracujace

Koordynatograf automatyczny KA—0 wyposazony jest wurzgdzenia pomoc-
nicze, ktére wraz z nim tworzg zestaw aparatury stuzacej do wykonywania
matryc fotograficznych. Podstawowymi przyrzadami wspdipracujagcymi sg Ko-
der Informacji Graficznych KING i Powiekszalnik Precyzyjny PP 625.

Koder Informacji Graficznych KING stuzy do zautomatyzowanego przy-
gotowania tasmy dla koardynatografu automatycznego z jednoczesnym iAydrukiem
tabulogramu i tasmy perforowanej. P o wiekszalnik precyzyjny

stuzy do wykonania matryc fotograficznych obwodéw drukowanych w skali 1:1
ze zmniejszonego pierwowzoru naswietlonego na koordynatografie automatycz-
nym. Przyrzad ma ustalone i precyzyjnie wyregulowane powiekszenia. Maksy-
malne wymiary powiekszonego rysunku wynoszg 360x400 mm.

Urzadzenie oraz technologie wytwarzania matryc fotograficznych opraco-
wano w Zaktadzie Aparatury Pomiarowo-Kontrolnej i Technologicznej IMM.
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WPROWADZENIE ELEKTRONICZNEJ TECHNIKI OBLICZENIOWEJ
W ZAKRESIE OBROTU MATERIALOWEGO
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSLOWYM

Ostatnie lata przyniosty wiele zmian w zakresie gospodarki materiato-
W;j. Wptyneto na to coraz szersze stosowanie elektronicznej techniki obli-
czeniowej przez przedsiebiorstwa. Brak jednolitych wzorcdw spowodowat jeb
nak konieczno$-¢ opracowywania wzorow dokumentéw we wilasnym zakresie, zwias.
cza ze w poczatkowym okresie wprowadzania elektronicznej techniki oblicze
niowej przedsiebiorstwa musiaty korzysta¢ przez pewien okres rowniez z
techniki recznej do czasu przyzwyczajenia pracownikéw do nowej .formy do-
kumentu i innego sposobu jego wypetniania.

W Zjednoczonych Zaktadach Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo"
przy wprowadzaniu elektronicznej techniki obliczeniowej w zakresie obro-
tu materiatowego opracowano wzory dokumentéw, ktére traktowane sa jako
przejsciowo uzywane i stosowane bedg do czasu opracowania nowego programu
dla maszyny cyfrowej» obejmujgcego szerszy zakres wykorzystania informacji!
znajdujacych sie na dokumentach.

Projektujgc nowe wzory dokumentéw, odmienne od dotychczas obowigzujg-
cych w/zorow CWD, projektanci korzystali z opracowan Zaktadéw Wytwodrczych
Przyrzagdow Pomiarowych "Era" we Witochach oraz Centralnego Os$rodka Dosko-
nalenia Kadr Kierowniczych. Dodatkowym utrudnieniem dla projektantow byt
fakt, iz musieli oni projektowane dokumenty "dopasowac¢" do istniejgcych
juz programéw obliczeniowych oraz zachowaé ich jednolito§¢ z og6lnie wpro-
wadzanym w Zjednoczeniu Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera"
systemem o nazwie SIKOP-Mera/1304, zaprojektowanym na maszyne Odra-1304.

Opracowane wzorce dokumentow nie sag idealne, a ilos¢ informacji zako-
dowanych i wykorzystywanych do przetwarzania jest zbyt mata w stosunku do
ogo6lnej ilosSci informacji zawartych w kazdym dokumencie. Zdajac sobie z
tego sprawe projektanci rozpoczeli prace nad dalszg modyfikacjg wzorcow
dokumentéw, chcac doprowadzi¢ do wykorzystania maksymalnej ilo$ci infor-
macji oraz zmniejszenia ilosci dokumentow przez stworzenie 2 -4 dok sten-
tow, za pomocag ktorych mozliwe bytoby prowadzenie catosci obrotu materia-
towego. Ze wstepnych rozwazan i porownania odpowiednich dokumentéow wyni-
ka, ze opracowanie takich wzoréw, ktdre mozna bytoby wprowadzi¢ na miejs-
ce uzywanych dotychczas, jest mozliwe.
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Bioragc pod uwage fakt, ze coraz wiecej przedsiebiorstw wprowadza ele-
menty elektronicznej techniki obliczeniowej w zakresie obrotu materiato-
wego proponujemy wykorzystanie w tych przedsiebiorstwach wzorédw dokumen-
tow wprowadzonych w "Elpo", ktdre w okresie przejsciowym doskonale zdaty

egzamin, przez ich wprowadzenie w catosci bez zmian lub po odpowiednich
modyfikacjach.

Wzory dokumentéw zostaty opracowane w taki spos6b, ze kazdy z nich po-
siada 2 strefy pol:

-pierwsza obejmuje informacje niekodowane, ktére nie biorg udzia-
tu w przetwarzaniu danych. Informacje te nie sg przenoszone z dokumentéw
zrodtowych na maszynowe nosé$niki informacji,

-druga obejmuje informacje kodowane przenoszono na maszynowe nos$niki
informacji.

Pola kodowane na dokumentach Zrodiowych zawierajg w dolnej cze$ci ozna-
czenia liczbowe. Qyfry lub litery /tylko drukowane/ wpisywane do po6l ko-
dowanych musza by¢ tak rozmieszczone, aby kazda litera lub cyfra miescita
sie w jednej kratce.

A oto krotkie omoéwienie poszczegOlnych dokumentéw oraz ich wzory:

1/ Formularz do aktualizacji indeksu materiatowego "AM" /rys. 1/

Poniewaz podstawg rozrdozniania poszczegOlnych materiatéw w obrocie ma-
teriatowym jest indeks materiatowy, ktéry ulega zmianom w zwigzku z dos-
tawami nowych materiatow i wycofywania® materiatdw nieuzywanych, konieczna
jest ciggta jego aktualizacja. Formularz AM stuzy do wprowadzania nowych
symboli indeksu materialowego do kartoteki materiatowej, dokonywania zmia*-
w istniejgcym indeksie /zmiana nazwy materiatu, jednostki miary, normy,
ceny, symbolu wg SWW/ oraz likwidacji danego materiatu z kartoteki mate-
riatowej .

W pole kodowane 3-55 wpisuje sie rozpoczynajac od lewej strony dane
dotyczgce nazwy materiatu, nr normy, wymiary itp.

W pole kodowane 56-58 wpisuje sie jednostke miary wg SWN, przy czym
wolne przedziatki moga zosta¢ z prawej strony /np. w przypadku jednostki
miary "KG" pozostanie jedna wolna przedziatke/.

W pole kodowane "nr indeksu materiatowego"” wpisuje sie 10-cyfrowy sym-
bol indeksu /7 cyfr wg SMV oraz 3 cyfry oznaczajagce kolejny numer asorty-
mentu od 001 do 999/.

W pole kodowane 69-75 wpisuje sie cene ewidencyjng materiatu na podsta-
wie obowigzujgcego cennika.

Pole kodowane 76-79 jest zarezerwowane dla specjalnych znakéw i wyko-
rzystywane jest do sprawozdawczoSci.

W pole 80 wpisuje sie dane tak, jak to podano udotu formularza.

2/ Pobranie materiatow -"Rw" /rys. 2/
Dowdd ten stanowi sygnat o rozchodzie materiatow podstawowych i pomoc-
niczych z magazynéw materiatow.

Pola niekodowane wypetnia sie treScig, o ktdrej mowig nadruki w tych
polach. Pola kodowane wypetnia sie rdéwniez wg nadrukéw w goérnej ich
czes$ci. Uwazamy za niecelowe szczegbétowe omawianie tych pol, ktdére nale-
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zy wypetniaé w catosci. Dlatego w przedstawionych w niniejszym artykule
dowodach obrotu materiatlowego omawiane bedag tylko pola, w ktérych wpisy-
wanie musi rozpoczgé sie od pierwszej przedziatki lub zakonczy¢ w prze-
dziatce ostatniej.

W polach kodowanych 3-6, 41-46 -wolne przedziatki mogg pozosta¢ tylko
z lewej strony, a w polach 32-34, 35-37, 38-40 - z prawej strony.

3/ limit materiatowy "Lm" /rys. 3/

Dowdd ten wystawia sie w oparciu o plany produkcyjne na podstawowema-
teriaty normowane. Stuzy on w systemie EPD do rozchodu materiatow z maga-
zynow branzowych zaopatrzenia oraz przychodu tychze materiatow do rozdziel'
ni wydziatébw produkcyjnych. Ponadto dowdd "Im" obcigza warto$cig pobrane-
go materiatu witasciwe zlecenie produkcyjne.

Wpolach kodowanych oznaczonych 4-9, 34-40, 47-53, 63-69 wolne prze-
dziatki moga wystapi¢ z lewej strony, natomiast pola kodowane oznaczone
20-22, 54-56 i 70-72 mogg posiada¢ wolne przedziatki z prawej strony.

Bardziej szczeg6towo nalezy omowi¢ pole oznaczone 3 - typ, w ktore na-
lezy wpisywa¢ oznaczenia literowe:

N - przy wystawianiu dowodu na podstawowe materiaty normowane;

D - przy wystawianiu dowodu na materiaty dodatkowe, np. w przypadkuj
nia zbyt matej ilosci materiatu ze wzgledu na zanizong norme;

Z - przy wystawianiu dowodu na materiaty zastepcze, ktdore moga byé uzyte

do produkcji zamiast materiatow normatywnych - planowanych;
B - limit bazowy /zmiana symbolu N/.

4/ bwrot materiatu - zZw" J/rys. 4/

Dowdd ten stanowi sygnat 6 rozchodzie materiatu w wydziale dokonujg-
cym zwrotu i przychodzie tego materiatu do magazynu. Dowodd ten jest wy-
petniany podobnie jak pozostate dowody.

W polach kodowanych 3-8, 39-46 wolne przedziatki mogag pozostaé¢ z lewej
strony, a w polach 30-32, 33-35, 36-68 - z prawej strony.

W polu niekodowanym "opinia NJ" Dziat Kontroli JakoSci stwierdza ilos$¢
sztuk dobrych /D/, brakéw /B/ i wpisuje nr "karty brakéw" /KB Nr/.

5/ Potwierdzenie dostawy materiatu "Ds" /rys. 5/

Dowod ten wybiega poza system-ewidencji obrotu materiatlowego w Zakta-
dzie. Wystawia sie go na podstawie otrzymanego potwierdzenia przyjecia za-
moéwienia do realizacji przez dostawce na wszystkie materiatly objete sys-
temem EPD.

Dowdd "Ds" w potaczeniu ze stanami magazynowymi informuje stuzbe zaopa-
trzenia o ilosciach materiatdw posiadanych lub mozliwych do uzyskania w
danym okresie. Na podstawie tych informacji stuzba zaopatrzenia moze bar-
dziej operatywnie i prawidtowo dokonywaé sktadania zaméwien na materiaty.
W przypadku przejecia przez system EPD planowania zaopatrzenia materiato-
wego, dowoOd ten stanowi kohcowg faze cyklu.

W polach kodowanych 3-6, 34-36 wolne przedziatki moga pozostaé z pra-
wej strony, natomiast w polach kodowanych 7-12 i 37-45 - z lewej strony.

W pole oznaczone 23-27 wpisuje sie PRZYJ - jezeli zamoOwienie zostato
przyjete do realizacji»natomiast REZYG - jezeli uprzednio zamdwienie zos-
tato potwierdzone i wprowadzone do systemu EPD, a nastepnie z rdéznych
przyczyn zrezygnowano z dostawy czy sprowadzania danego materiatu.
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6/ Przyjecie materiatow - "Pz"/rys. 6/

Dowod ten wystawiany jest dla materiatow wptywajgcych do przedsiebior-
stwa przez magazyn przyje¢ w momencie otrzymania materiatu.

W polach kodowanych 9-14, 15-20, 24-29, 63-69, 70-77 wolne przedziat-
ki mogg pozosta¢ z lewej strony, natomiast w polach oznaczonych 21-23,
60-62 wolne przedziatki moga wystepowa¢ z prawej strony.

W polu niekodowanym "wyniki badania jako$ci bez zastrzezen z zastrze-
zeniami" - Dziat Kontroli Jakos$ci wpisuje uwagi o jakos$cj dostarczonego
materiatu.

7/ Dowod wydania materiatéw - "Ws - WzZ" [frys. 7/

Dowdd ten w systemie EPD jest sygnatem o rozchodzie materiatow 2z maga-
zynéw branzowych. Dowéd "Ws" jest drukiem $cistego zarachowania i podle-
ga rozliczeniu wg obowigzujgcych przepiséw o drukach Scistego zarachowa-
ta.Wszystkie materiaty sa wywozone lub wynoszone poza teren Zakiadu na
podstawie dowodu "Ws".

Pola kodowane 3-5, 30-32 moga by¢ niewypeitnione z prawej strony. Pola
kodowane 13-17, 33-39, 40-45 moga posiadaé¢ wolne przedziatki tylko z le-
wej strony.

Bardzo wazng role odgrywa pole oznaczone 18, w ktérym podaje sie in-
formacje o przeznaczeniu materiatu.

W polu "uwagi" podaje sie informacje niezbedne w czasie przechodzenia
z systemu recznego na maszynowy.

8/ Przesuniecie miedzymagazynowe materiatow "Mm" /rys. 8/

Dowdd ten stuzy w systemie EPD do zmniejszenia ilosci materiatu w ma-
gazynie wydajagcym oraz do zwiekszenia iloSci tego samego materiatu w ma-
gazynie przyjmujacym. Dowody tego typu sg wystawiane na fizyczne prze-
mieszczenia materiatdow miedzy magazynami branzowymi. W przypadku prowa-
dzenia w przedsiebiorstwie magazyndw branzowych i $cistego przestrzegania
sktadowania materiatéow wg branz - dowodow "Mm" wystawia sie bardzo mato.

Wpolach kodowanych oznaczonych 3-8, '53-59, 60-66 wolne przedziatki nmo-
gg pozosta¢ z lewej strony, natomiast w polach oznaczonych 9-11, 18-20,
50-52 wolne przedziatki moga wystgpi¢ z prawej 3trony.

9/ Protokot likwidacyjny -"PL" /rys. 9/

Dowod ten wystawia sie na materiaty, ktére z roznych powodoéw nie spet-
niajg pierwotnego przeznaczenia i sg uznane za materiaty zbedne w Zakta-
dzie, poniewaz nie mogg by¢ w Zaktadzie zuzyte do produkcji lub innych
celéw. Dowdd "PD" jest sygnatem w systemie EPD do zmniejszenia zapasow
materiatow w magazynach branzowych zaopatrzenia. Wwiekszos$ci wystawiany
jest na podstawie zestawienia wynikowego materiatéw, nie wykazujgcych ru-
chu w diuzszym okresie czasu.

Ponadto dowo6d ten zawiera informacje o ztomowaniu danego materiatu i
przychodzie do magazynu ztomu w przypadku prowadzenia ewidencji ztomu ne
podstawie indeksu zbudowanego wg SWW.

Pola kodowane 13-15, 37-39 moga posiada¢ wolne przedziatki z prawej
strony, natomiast pola kodowane oznaczone 3-6, 40-47, 48-54, 65-72 i
73-77 - z lewej strony.
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10/ Storno bilednych, zapiséw w systemie EPD "Sz"/rys. 10/

Dowod ten wykorzystywany jest do korygowania btednych zapiséw powsta-
tych w systemie EPD na skutek nieprawidtowego wypetnienia dowodéw obrotu
materiatowego. Dowody te dziatajg W systemie EPD w przypadkach: zmniej-
szenia ilosci, zwiekszenia iloSci i skorygowania btedu.

W przypadku wystgpienia btednego zapisu w dowodzie obrotu materiatlowe-
go nalezy wystawi¢ dowod "Sz" z bledem popetnionym na danym dowodzie, s
nastepnie wystawi¢ dowdd "Sz" z informacjami prawidiowymi.

W polach kodowanych 3-6, 11-16, 53-61 wolne przedziatki moga pozostac

z lewej strony, natomiast w polach kodowanych 7-9, 17-19, 20-22, 33-35 -
z prawej strony.

Niektére pola kodowane nalezymmdwi¢ szerzej.
- Wpolu oznaczonym 7-9 wpisuje sie symbol dowodu, ktérego dotyczy zmia-
na np. "Rw", "Pz" itd. oraz umowny symbol w oznaczenie 9, np.: W -korek-

ta dotyczy wykazanych-nadwyzek przy spisie znatury Ilub M- korekta do-
tyczy wykazanych niedoboréw przy spisie z natury.

- Przy wystawianiu dowodu "Sz" dotyczgcego biedéw wynikiych z dowodow
"Zw" - zwrot materiatdéw, nalezy wpisa¢ w przedziatke oznaczong 9 litery:

R —jezeli zwrot materiatu nastgpi uprzedniop .bragym dowodem "Rw",
L - jezeli zwrot materiatu nastgpi uprzedniopobranyn dowodem "Im".

- Wpole oznaczone 62 nalezy wpisaé nastepujgce symbole w przypadku, kiedy
korekta dotyczy dowodu "Wz":

M - sprzedaz materiatow,
0 -« sprzedaz opakowan,
P - przerdob obcy,

mV- przerdob wtlasny.

11/ Karta spisu z natury "Ks" /rys. 11/.

Dowdd ten stuzy do zarejestrowania informacji o danym materiale w dro-
dze spisu z natury. Komisja inwentaryzacyjna wpisuje informacje zgodnie 2
trescig, zawartg w polach kodowanych i niekodowanych. Wpole oznaczone
35—45 wpisuje przeznaczenie materiatu w przypadku dokonywania spisu z na-
tury. w rozdzielniach wydziatowych lub wydziatach produkcyjnych,
natomiast nie wypetnia go wtrakcie dokonywania spisu w magazynach bran-
zowych zaopatrzenia.

Pola oznaczone 3-8, 46—54 niogg zawiera¢ przedziatki wolne z lewej stro-
ny, natomiast pola oznaczone 15-17, 18-21, 22-24 - z prawej strony.

Omoéwione powyzej*wzory dokumentow oraz instrukcje ich obiegu zostaty
wprowadzone na poczatku nowego roku, po uprzednich uzgodnieniach z osoba-
mi kompetentnymi oraz przeprowadzeniu gruntownego przeszkolenia o0séb wy-
petniajgcych je na roboczo. Gruntowne przeszkolenie dato rezultaty,gdyz
w trakcie biezgcej pracy wystepujgca ilos¢ bieddéw popetnianych przy wy-
petnianiu dokumentdw jest minimalna /ok. 1 —2% ogdlnej iloSci 'wypetnia-
nych dokumentow/.

Nastepnymi etapami przy wprowadzaniu elektronicznej techniki oblicze-
niowej w obrocie materialowym "Elpo" byto przygotowanie wzoréw tabulogra-
.méw wynikowych oraz kart wzorcowych dla operatorek maszyn dziurkujgcych

1 sprawdzajacych.
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mgr inz. Stefan SKRETA

ZNACZENIE TECHNICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCII
DLA OSIAGANIA WYNIKOW GOSPODARCZYCH

Jest to sprawa dotyczaca niemal wszystkich zatrudnionych w przemysle i
handlu, producentéw i konsumentdw. Go dwudziesty pracownik przemystu pro-
jektuje wyroby lub ich technologie, co drugi wykonuje je bezpos$rednio, a
co trzeci przyczynia sie w sposdb posredni do ich produkowania. Niemal
kazdy dorosty obywatel uzytkuje wyrobyn. jako konsument, jako wytworca /na
swoim stanowisku pracy/ lub jako pracownik handlu.

Nie bedzie howym stwierdzenie, ze w kregach ludzi "zainteresowanych"
przewazajag negatywne opinie o takich cechach wyrobéw jak np.: jako$¢, no-
woczesnos¢, trwatos¢, koszty wiasne, konkurencyjnos$¢, wydajnosc¢, efektyw-
no$¢, zaspokajanie potrzeb itp. Wkonteks$cie tzw. rewolucji na-ukowo-tech-
nicznej w Swiecie méwi sie o opdznieniach lub zacofaniu /nieliczne wyjat-
ki potwierdzajg tylko regute lub Swiadczg o niewykorzystanych mozliwos-
ciachl/.

Sprawy powyzsze dotyczg bezposSrednio czes$ci kadry inzynieryjno-technicz-
nej zajmujacej sie badaniami, projektowaniem konstrukcji, technologii i
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Rys. 1. Przeptyw wyrobu w systemie gospodarki narodowej
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organizacji produkoji, zatrudnionej w przedsiebiorstwach i wyodrebnionych
jednostkach naukowo-badawczych. Jest to cze$¢ stanowigca 7 i- 103 ogdtem
zatrudnionych /dla poréwnania: w przemys$le NRD i CSRS 12 i 143%/.

Ostateczne wyniki gospodarcze catego systemu wytwarzania zalezne sg w
duzym stopniu od witaSciwego kierowania i zarzgdzania oraz synchronizacji
dziatania tej czes$ci z calym uktadem /rys. 1/. Od czedci tej -/z uwagi na
jej miejsce w systemie wytwarzania oraz potencjat kwalifikacyjno-zawodo-
wy/ zalezg: rodzaj asortymentu wyrobdéw, poziom nowoczesnosci i jakosci,
poziom kosztéw wtasnych, mozliwos$ci eksportu.

Rewolucja naukowo-techniczna, ktdrej pozytywne skutki bedg owocowat w
catej gospodarce, odbywa sie nie --tylko na drodze wzrostu naktadéw finan-
sowych na badania i rozwdj /tablica 1/. Klucz do efektywnego wykorzysta-
nia naktadéw lezy w sferze zarzadzania dziatalno$cig naukowo-badawczg i
techniczng. W tym zakresie powinny nastapi¢ jakoSciowo zasadnicze zmiany.
Dalsze powielanie dotychczasowych metod zarzgdzania - przy wzrastajgcym
potencjale - moze tylko powieksza¢ wzgledne straty i nie doprowadzi¢ do
oczekiwanych rezultatow. Wedlug dotychczasowego rozeznania potrzebne 33
szerokie dziatania modyfikacyjne.

Wserii artykutéw dokonany zostanie przeglad najwazniejszych zagadnien
z tej dziedziny.
Tablica 1

Naktady na prace badawcze i rozwojowe /TPP/
w niektérych krajach

Polska ZSRR Czechostowacja Wegry
'(I3 1 [4+] 'clj 1 & 4+ 'clj |99 4+ 'clj |g} o]
T 2.2 2 2. & £ 22 2= ogecg
> o £ = o> o &£ < o [T) b > [3) \ttS
N —— — —
Okres ©o 38 €7 8,58 2% 3, 38 27 3_ 28 3%
E g T _& ez T _ ¢ E T _2 €3
sz 8 — gz S — sz S — gz O —
s B3 ° B2 s B3 s 3%
Y& 55 3 g8 55 3B g8 O 2 8 Do =
1960 3.a 1,0 128 32,0 2,7 360 2,04 2,3 459 0,8 1,6 230

1965 8,2 16 260 52,C3,6 415 3,91 3,7 778 1.4 2,4 392

1968 12,0 1,9 372 660 3.6 532 5,1 3,9 1039 1,6 2,2 456

Dla zilustrowania obecnego stanu organizacji TPP mozna postuzy¢ sie
pewng- liczbg zjawisk, sytuacji i faktéw. Brak powigzania miedzy nimi co
do miejsca, czasu i wspdtdziatania jest tylko pozorny. tatwo mozna'wska-
za¢ jednostki organizacyjne, na terenie ktorych wystepujg podobne zjawis-

ka, sytuacje i fakty.
Zjawisko 1. Wydajno$¢ pracy kadry inzynieryjno-technicznej w poréwnaniu
z wydajnoscig pracy robotnikdéw /rys. 2/ wykazuje: wielokrotnie nizszy po-

ziom oraz stagnacje tempa wzrostu. Tymczasem nastepuje systematyczny wzrost
iloSciowy zatrudnionej kadry inzynieryjno-technicznej /stosunek inzynie—
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Tablica

Porownanie réznych metod oceny wariantow rozwigzan konstrukcyjnych

.
1.
2.

3.

Wyszczegblnienie

Dane wyjs§ciowe
Liczba poréwnywanych konstrukcji
Liczba uwzglednianych czynnikdéw
eksploatacyjnych

Liczba Zrodtowych wskaznikow
dla 1 konstrukcji

Liczba poszukiwanych wskaZznikow
wynikowych

Liczba wariantow obliczen:

al/ na 1 konstrukcje

b/ na 4 typy. konstrukcji

Naktady
Pracochtonno$¢ przygotowania
i ustalenia zadan /godz./
w tym:
al opracowanie algorytmu
b/ opracowanie programu
c/ zebranie i przygotowanie
danych zrédtowych
Pracochtonno$¢ rozwigzania
dla 23 000 wariantéw
Pracochtonno$¢ wydrukowania wynikéw
Pracochtonno$é opracowania
i analizy wynikow
Razem /godz./

Koszt rozwigzania zadan
/w jednostkach wskaznikowych/

Metody
Tradycyjna Z zastosowa-
/recznal niem EMO
4 4
5 5
41 41
10 * 12 10 + 12
5 700 5 700
23 000 23 000
180 240
60 60
— 60
120 120
11 500 1
- 0,75
100 100
11 780 I 341,75 |
124 | m



row do robotnikéw wynoBit: w roku 1900 - 1 : 30,
a w lataoh 1960 »-70-1 t 2,5 6/,

.Problem polega wiec na wyszukaniu sposob6w podwyzszenia wydajnosci pra-
cy tej wzrastajgcej iloSciowo grupy /nalezy uwzgledni¢ fakt, ze efektyw-
no$¢ ekonomiczna dziatalnos$ci kadry inzynieryjno-technicznej jest wielo-
krotnie wieksza niz robotnikéw/. W praktycznej dziatalno$ci nie zostaty
dotychczas wypracowane nawet sposoby pomiaru tej wydajnosci i jej oceny
oraz powigzania z ekonomicznymi mechanizmami zarzgdzania /ptace, ea&rody,
premie/. Otwarty jest w dalszym oiggu problem sposob6w ksztattowania wy-

dajnosci, polityki i metod jej zwiekszania.

Dla ilustracji tendencji rozwojowych powyzszego zjawiska warto zatrzy-
ma¢ sie nad kilkoma faktami i ich praktycznymi konsekwencjami.
F.a kt 1. Analiza wariantow rozwigzan konstrukcyjnych - pordéwnanie

pracochtonnos$ci dwéch metod pracy: z zastosowaniem elektronicznej maszyny
cyfrowej i tradycyjnej - tab. 2 /ZSRS/.

Rys. 3. Koszt jednostkowy obliczen freza S$limakowego"rta EMC

Pakt 2. Zautomatyzowany system projektowania konstrukcji skrzynek
wrzecionowych do obrabiarek. Zamiast 7 dni pracy metodami tradycyjnymi,
wystarczg 4 godziny pracy przy zastosowaniu elektronicznej maszyny cyfro-
wej. Elektroniczna maszyna cyfrowa wykonuje prace w zakresie:

al ustalania wspdtrzednych wszystkich wrzecion i watkéw w tancuchu Ki-
nematycznym skrzynki;

b/ obliczen dynamicznych kinematyki;

c/ obliczen wytrzymatosciowych elementow skrzynki pracujgcych pod ob-
cigzeniem;

d/ ustalenia wymiaréw konstrukcyjnych watkow i tozysk;

e/ ustalenia danych do dokumentacji technicznej: specyfikacji, rysun-
kéw montazowych /NRD/.

rakt 3. Projektowanie konstrukcji freza S$Slimakowego. Metodg trady-
cyjng pracochtonno$¢ wynosi 34 godziny, natomiast z zastosowaniem elek-
tronicznej maszyny cyfrowej 7 minut /ZM "Ursus"/. Pomimo duzych nakfadow
pracy na przygotowanie metody obliczen oraz oprogramowanie na elektronicz-
ng maszyne cyfrowa, metoda zautomatyzowana okazuje sie efektywniejsza /wy-
kres na rys. 3/. Dla informacji zamieszczono przyktad tabulogramu z wyni-
kami obliczen dla freza S$limakowego /tab. 3/1
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Tablica

Tabulogram obliczenia freza $limakowego na EMC

I.Dane wyjsSciowe
Normalny kat przyporu

Kat przytozenia [

Kat pochylenia fazy

Modut normalny

Ilo$§¢ zebdéw kota obrabianego

Wsp. wys. glowy zeba kota obrabianego

Wsp. przesuniecia zarysu kota obrabianego

Wielkos¢ fazy

Zatozona krotnos$¢ freza Slimakowego

Srednica zewn. kota obrabianego
Odchytka grub. zeba po iuku
Rodzaj ostrza zatocz=1 szlif'=2

Warto$é naddatku na obrdbke

I'lT.Wyniki

Podziatka nominalna

Grubos$¢ zeba narzedzia

Wys. gtowy zeba narzedzia
Czynna wys. gtowy zeba narzedzia
Srednica zewnetrzna narzedzia
Ilo$§¢ zebOow narzedzia

obliczen

AN1=20.0
AP1=11.0
T1=45.0
MN=4.00
ZK1=36.0
Y=1.000

PN 1=1.00000
P=0.500
K=1.
DW1=153.5000
GT=0.0650
0STRZE=2
A=0.100

TN=12.566
BN=6.248
HG=5.2 00
HZ=10.000
DW=100.
ZN=12.

itd. /w sumie 27 wynikéw obliczen/

Zjawisko 2.
nia i

I —— = C =

Podejmowanie przez przedsiebiorstwo technicznego przygotowa-

uruchomienia produkcji
ne konsekwencje ekonomiczne dla producenta i

okreslonego wyrobu zawsze powoduje okreslo-
dla catej gospodarki. 'Dla

zilustrowania niektdorych kierunkdéw tych konsekwencji mozna przytoczy¢ -Kil-

ka charakterystycznych sytuacji i

Sytuacija 1.

nego wyrobu,

faktow.
Jes$li, podejmujgc przygotowanie produkcji okre$lo-
spowodujemy opdznione jego wyjscie na rynek /np. z powodu
wydtuzenia cyklu TPP lub op6Znienia momentu rozpoczecia prac na skutek

niedostatecznego

liwosSci

Sytuacija 2.

po wieloletnim okresie pracy /np.
nansowych /np.

/lub jest

Sytuacija 3-

nim czasie,

nabywcom

0 zadowalajagcym poziomie jakoSciowym,
maé¢ w zatozonym koszcie witasnym,
/w tym réwniez na rynku Swiatowym/.

rozpoznania sytuacji/, to
okresu zywotnos$ci wyrobow /wielkos¢ T na rys.
razu znajduje sie w sytuacji

produkciji i zbytu -

3 t- 5min z4/ okazuje sie,
ich znacznie mniej niz zaktadano poczatkowo/. Powstajg straty
poza bezpos$rednio straconym czasem/ i

- wobec statego w zasadzie

4/ - przyszty producent od
niekorzystnej ekonomicznie /zmniejszone moz-
pole pod krzywg P'/.

Przygotowuje sie produkcje okreSlonego wyrobu, a
3+ 4 lata/ i poniesieniu naktadow fi-
ze nie ma na niego nabywcow

brak jest wyrobow na zbyt.

Uruchomiono produkcje okreSlonego wyrobu w odpowied-
lecz nie udato sie utrzy-
gwarantujagcym ceny zbytu odpowiadajacej

Np. nabywca zagraniczny ofe-

ruje cene nizszg niz wynoszg koszty materiatlowe. W konsekwencji wystepuja
trudnos$ci w zbycie produkcji.
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Rys. 4. Zjawisko opézniania sie TPP wyrobéw: T - okras zywotnos$ci wyrobu

/=constans dla okre$lonego typu wyrobu w skali Swiatowej/; T-|, T - dtu-
go$¢ cyklu TPP u producentéw /pierwszego i nastepnego/; T2, T2' - okres
produkcji wyrobu u producentéw /pierwszego i nastepnego/; a - okres opdz-

nienia rozpoczecia TPP u producenta nastepnego /ponadto nastgpito wydtu-
zenie cyklu T-j'> T1/

Sytuacija 4. Podejmuje sie przygotowanie‘produkcji nowego wyro-
bu na podstawie rewelacyjnej koncepcji, gwarantujgcej sukces techniczny w
skali Swiatowej. Po pewnym okresie koncepcja zostaje wzbogacona nowymi

pomystami - zmienia sie zakres przygotowania, wydifuza cykl. Po pewnym
okresie nowy pomyst, nowe zmiany. Skutki - jak w sytuacji 1.
Sytuacija 5. Podejmuje sie przygotowalnie produkcji wyrobu na pod-

stawie mato oryginalnej koncepcji technicznej /np. wierne nasladowanie in-
nych producentéw, nieznacznie zmieniony dotychczasowy wyrdb/. Po pewnym

okresie prac przygotowawczych /2 t 3 lat/ okazuje sie, ze koncepcja ta

miesci sie juz w poprzedniej generacji jakosciowego rozwoju wyrobu. Wnaj-
lepszym przypadku nastgpi natychmiastowe przerwanie prac /najnizsze stra-
ty/, a w najgorszym kontynuowanie az do uruchomienia produkcji, na ktdra

nie bedzie zbytu.

Sytuacija 6. Uruchomiono, produkcje wyrobu z licencji /wysoko
uprzemystowiony kraj zachodni/. Poniesiono znaczne naktady. Przeprowadzo-
na juz po uruchomieniu produkcji analiza warto$ci wyrobu doprowadza do
szeregu zmian konstrukcyjnych i technologicznych, powodujacych poprawe ja-
kosci i zmniejszenie kosztu wtasnego. Okazato sie wiec, ze wyrdb nie byt
wcale najlepszy. Po 3 + 4 latach produkcji wyrdéb ten zaczyna by¢ zalicza
ny do generacji wyrobow przestarzatych. Wmiedzyczasie licencjodawca wy-
puscit na rynek nowa generacje wyrobu: nowoczes$niejszag /np. w peini zmi-
niaturyzowang/ i po nizszych cenach. Zamknagt w ten spos6b licencjobiorcy
/lub wyraznie zawezit/ zbyt na rynkach Swiatowych.

Sytuacija 7. Przedsiebiorstwo "zamawia" przygotowanie produkcji
nowego wyrobu w jednostce zaplecza naukowo-badawczego. Prowadzone sg stu-
dia, badania, projektuje sie konstrukcje. Przedsiebiorstwo otrzymuje pro-
totyp. Rozpoczyna opracowanie procesu technologicznego, produkcyjnego i...
zaczyna zmienia¢ konstrukcje. Wraca do poczatku prac badawczych. Czas opra-
cowania sie wydtuza, a wyrob starzeje. Skutki jak w poprzednich sytuacjach.
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Sytuacija 8. Wtoku biezgcej dziatalnosci przedsiebiorstwo wyka-
zuje znaczne ilo$ci efektow uzyskiwanych dzieki postepowi technicznemu:
obnizki pracochtonnos$ci, materiatochtonnos$ci, kosztéw wtasnych. Odbywa
sie to na kazdym wyrobie, z roku na rok, w skali catego produkowanego aaor
tymentu, zgodnie ze wskaznikami. Po doktadniejszej obserwacji mozna jed-
nak zauwazy¢, ze kazda nowa generacja wyrobéw wprowadzanych do produkcji
charakteryzuje sie nowym poziomem: pracochtonno$ci, materiatochtonnosci i
kosztow witasnych /rys. 5/. Mozna stwierdzi¢ istnienie swoistego "zapasu",
pozwalajgcego na obnizanie poziomu zgodnie z dyrektywami. Jest to wiec
swego rodzaju "bodziec" do przyspieszania wymiany wyrobéw na nowe /moder-
nizowane lub inne/. Jednak wspo6lng cecha tych nowos$ci jest z reguty wyso-
ki poziom kosztu witasnego. A jaki w sumie efekt dla gospodarki?

Ry3. 5. Rozwdj wyrobéow w czasie z punktu widzenia kosztu wtasnego, materiatochtonnosdci
i pracochtonnosci

Sytuacija 9. Plan techniczny przedsiebiorstwa sktada sie z wielu
pozycji, obejmujgcych m.in. etapy uruchamiania produkcji wyrobdw, z wyz-
naczonymi terminami. Wykonanie etapéw zwigzane jest z premiami i nagroda-

mi. Jakie sg skutki rygorystycznego egzekwowania terminowego wykonania
poszczegOllnych etapow? Oto fakty:

Pakt 1. Termin wykonania prototypu wyrobu X ustalony jest w planie
panstwowym. Zbliza sie planowany termin zakonczenia. Zanim to nastgpito,
juz ustalono marszrute "pokazywania"™ prototypu: targi, wystawy, pokazy.
Z punktu widzenia wyniku koncowego, tzn. uruchomienia produkcji o odpo-
wiednim standardzie jakoSciowym, nalezatloby jeszcze pracowa¢ nad prototy-
pem, prowadzi¢ badania. Lecz prototyp zaczyna wedrowac¢. Zostanie zakon-
czony po6zniej /np. za 1,5 rokul/.

Pakt 2. Zbliza sie- termin wykonania prototypu Vércferu, ustalcqy przez
jednostki nadrzedne. Dyrekcja techniczna przedsiebiorstwa proponuje przyspie-
szenie terminu, gdyz w niczym to nie przeszkodzi planowanemu uruchomieniu
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produkcji a nawet... go przyspieszy, gwarantujac wymagang jakos$¢. Zgody
nie ma, termin nie bedzie dotrzymany.Dyrekcja zostaje ukarana. Ostatecz-
nie jednak produkcja zostaje uruchomiona wcze$niej niz planowano. Wyrob

okazat sie niezwykle udany. Nagrody, odznaczenia paAstwowe za... nastep-
ny etap.
Sytuacija 10. Kazdy z wyrobdéw musi by¢ zakwalifikowany do okre$

lonej grupy nowoczesnoséci: A, B, C. Wyroby z grupa A maja by¢ najlepsze,
przynoszac projektantom i producentom efekty za sam fakt przynaleznoS$ci
do tej grupy. Nic wiec dziwnego, ze trudno jest znalez¢ wyroby w innych
grupach. Okazuje sie jednak niejednokrotnie, ze uzytkownik, Kktéry nie
kieruje sie misternie skonstruowanymi kryteriami i procedurg ocen i kwali-
fikowania, a jedynie wiasnymi kryteriami uzyteczno$ci - przestaje by¢ na-
bywca.

Sytuacija 11. Wcalym przemys$le maszynowym, w poszczegdlnych je
go branzach i w catej gospodarce wykonuje sie tysigce wyrobéw. W kazdym
przedsiebiorstwie produkuje sie tysigce cze$ci, setki zespotow. ldentycz-
ne wyroby lub czes$ci wykonywane sa réznymi sposobami w réznych przedsie-
biorstwach. Nastepuje olbrzymie zrdznicowanie asortymentu materiatow /ga-
tunkow, wymiaréow/, narzedzi, maszyn. Analityczne oceny wykazaty, ze wy-
stepujace zroznicowanie rozwigzan konstrukcyjnych oraz metod wytwarzania
nie ma zadnego uzasadnienia technicznego. Co natomiast powoduje w ekono-
mice - trudno wprost oceni¢: zbedne stanowiska robocze, zbedne narzedzia,
przyrzady i maszyny, zbedng prace konstruktorow i technologéw, zbedne ma-
gazyny, zbedng prace zaopatrzeniowcédw, zbedng ewidencje. Np. oceny prze-
prowadzone w kilku branzach wykazaty, ze od 65 do 75% asortymentu materia-
t6w kolorowych mozna wyeliminowaé, nie naruszajgc rozwigzan konstrukcyj-
nych i technologicznych wyrobdw, do ktérych one wchodzg. Tymczasem zamiast
unifikacji /dla orientacji mozna przytoczy¢ dane charakteryzujgce mozli-
wy do osiggniecia poziom unifikacji: w przemys$le motoryzacyjnym ZSRR
15 + 20%, USA - 70 + 80%; w przemysle obrabiarkowym ZSRR - 30 f 40%, USA
50 4 60%/ w systemie ptac preferowana jest /a na pewho nie hamowana/ twor-
czo$¢ oryginalna... nawet wnajbardziej przestarzatych rozwigzaniach kon-
strukcyjnych. Rowniez dla informacji mozna przytoczy¢ zasade, obowigzirja-
cg wniektorych gateziach przemystu USA, w mys$l ktdrej w projekcie kon-
strukcyjnym czes$ci oryginalne nie moga przekraczaé¢ 20 + 30%. Wprzeciw-
nym razie premia dla projektantéw jest znacznie obnizana.

Podobnych zjawisk, sytuacji i faktow mozna spotka¢ wiecej. Wszystkie
one mieszczg sie w obrebie problematyki zarzadzania i kierowania dziatal-
nos$cig naukowo-badawczg i techniczng. Sg bezpos$rednim lub posrednim wy-
nikiem praktycznie funkcjonujgcego systemu. Zawsze, oczywiScie, mozna do-
patrywac¢ sie bledow w dziatalnos$ci, zjawisk o znaczeniu lokalnym, tiuma-
czy¢ nieudolnos$cig poszczegdlnych ludzi. Nalezy jednak raczej przyjac
stwierdzenie, ze sg one odzwierciedleniem pewnego stanu ogdélnego. Sg réw-
niez przejawem dziatania okre$Slonych mechanizméw, uksztattowanych dosé
trwale i tkwigcych korzeniami w systemie zarzgdzania przemystem. Szcze-
gbélnie organizacja jednostek i stuzb zaplecza technicznego, -powotanego
do nadawania rytmu i tempa nowoczesno$ci —oparta jest na przestarzatych
zasadach, postuguje sie nienowoczesnymi metodami /pomimo, ze jest do
tego najbardziej predystynowana/. Skutki takiego stanu rzeczy —general-
nie biorgc - to przede wszystkim niewykorzystane potencjalne mozliwos$ci
przysporzenia gospodarce narodowej efektow ekonomicznych /mechanizm two-
rzenia efektéw z tytutu nowych wyrobdéw ilustrujg schematy na rysunkach
6 i 7, a skale wielko$ci mozliwych efektow ilustrujg czeSciowo dane z

tablic 4 i 5/.
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Rys. 6. Naktady na TPP i

afekty ekonomiczne produkcji wyrobu w funkcji czasu: 0t2 - okres
badan podstawowych; tit3 - okres badan stosowanych, projektowania i uruchamiania produk-
cji /lcykl TPP/j tjt5 - okres opanowywania produkciji; tetg - okre3 produkcji opanowanej i
uzyskiwania maksymalnych efektéw w uktadzie produkcyjnym; tgt® - okres spadku produkcji
Istarzenie sie wyrobu/; trtg - okres eksploatacji wyrobu; tAtg - okres trwatosci eksplo-
atacyjnej wyrobu /zalezny od jakoS$ci/; t~rth

- okres zywotnos$ci produkcy.jnej wyrobu; t*
okres zywotnosci technicznej wyrobu./»constans dla danego typu wskali Swiatowej/; E-j -

efakty w uktadzie produkcyjnym; E2 - efekty w uktadzie eksploatacji

Rys. 7. Ekonomiczna funkcje wyrobu
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Tablica 4

Efektywno$¢ naktadéw na prace badawczo-rozwojowe i inwestycje [ZSRR]

Przyrost dochodu narodowe-

Naktady na go w rublach/1 rubel na- wskaznik
ktadow

1. Inwestycje nie powoduja-

ce postepu technicznego 0, 28 1,0
2. Inwestycje powodujace

postep techniczny 0,38 3,6
3. Prace badawczo-rozwojowe 1,45 6,3

Tablica 5

Wptyw postepu techni¢znego na przyrost pr.odukcji

Roczny przy- Udziat w przyrosécie produkcji® Przyrost

rost produk- produkcji
Kraj cji global- Zatrudnie- Inwesty- Postepu z postepu
nej /o nia cji technicz- technicznego

nego K
Szwecja 3,4 0,3 0,6 2,5 73,6
Francja 4.5 0,1 1,0 3,4 75,5
Wiochy 5,9 0,8 1,0 4,1 70,0
Belgia 3,0 0,2 0,8 2,0 66,7
NRF 7,4 1,1 1,8 4.5 60,8
Holandia 4,8 0,8 1,4 2,6 54,2
Norwegia 3.4 0,2 1,4 1,8 52,9
W .Brytania 2,4 0,4 0,9 1,1 46,0

Na tle powyzszych rozwazah nasuwajg Sie pewne pytania:

al Czy procesy dziatalnosci technicznej prowadzace do okreslonychefek-
tow gospodarczych sg sterowalne?

b/ Jakie elementy tych proces6w moga byé przyjete jako sterujgce?

c/ Czy mozna sterowal wydajnoscig pracy stuzb technicznych/jakmie-
rzy¢, ocenia¢ oraz wigza¢ z systemem ptac/?

Prosimy o wymiane doSwiadczen i poglagddéw, zwigzanych z przedstawiony-
mi problemami.

QOCP» Jfik
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Janusz DRAZKIEWICZ

Ogolnokrajowe Zrzeszenie
Producentow Aparatury
Nauk owo-Badawc zej

IDEA UTWORZENIA BANKU PODZESPOLOW
PRZY OGOLNOKRAIOWYM ZRZESZENIU
PRODUCENTOW APARATURY NAUKOWO-BADAWCZEJ-

Wrozwoju aparatury naukowo-badawczej widoczne jest dagzenie do jak naj-
szerszego zastosowania elektronicznych metod pomiaru, przetwarzania i od-
czytu informac-ji. Wzwigzku z tym powstaje konieczno$¢ stosowania w kon-
strukcjach przyrzagdow pomiarowych podzespotdw czynnych, charakteryzujga-
cych sie wysokimi parametrami technicznymi i wysokag niezawodno$cig, od-
powiednio do wymagan technicznych,: stawianych wyrobom finalnym.

Zgodnie z aktualnymi tendencjami rozszerza sie zastosowanie niezawod-
nych uktadéw scalonych. Do ich produkcji przemyst polski dopiero sie przy
gotowuje. Krajowe podzespoty, takie jak: diody, czy tranzystory nie spet-
niajg jeszcze wymagan technicznych zgdanych przy wykonawstwie aparatu-
ry do celow naukowo-badawczych. Oczywista jest wiec obecnie koniecznos¢
stosowania podzespotdw importowanych w produkcji przyrzagdéw pomiarov\yctf.
Import ten bedzie musiat istnie¢ dotad, dokad przemyst krajowy nie opra-
cuje wtasnej produkcji tych podzespotow w klasie wymaganej przy produk-
cji aparatury pomiarowej. Wtej dziedzinie mozna zaobserwowaé pewng po-
prawe. Istotna poprawa uzalezniona jest od Bamych odbiorcéw i uzytkowni-
kow omawianych podzespotow.

Analiza kontraktéw, realizowanych przez nasze przedsiebiorstwa handlu
zagranicznego, na podstawie zamowien krajowych producentéw aparatury po-
miarowej, wskazuje, ze konstruktorzy kazdego nowego opracowania zadajg
dostaw,podzespotow o tymm samym zastosowaniu i tej samej charakterystyce
lecz pochodzacych z roznych firm, w zalezno$ci od katalogow czy informa-
cji, ktore aktualnie do nich dotarty.

Krajowy przemyst elektroniczny preferuje podzespoty spetniajgce wszyst-
kie warunki ekonomiczno-techniczne. Z tego wzgledu w pierwszej kolejnosci
uruchamiane sg podzespoty, ktdre beda stosowane w artykutach powszechnego
uzytku, gwarantujgc ekonomiczno$¢ serii produkcyjnych, a wiec do telewi-
zordw produkowanych w seriach np. 700 000 szt., a dopiero w dalszej ko-
lejnosci do oscyloskopdw wytwarzanych w seriach 100 « 150 sztuk.

Wynika stagd wniosek, Zze produkcja aparatury pomiarowej jeszcze przez
pewien czas bedzie musiata byé oparta o celowy, zcrganizoy/any import pod*-
zespotow.
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Oprocz tego istnieje konieczno$¢ rozwigzania problemu skracania okre-
su wdrozenia nowych opracowan czy konstrukcji do przemystu.

Uwzgledniajac te dwie przestanki: konieczno$¢ importu i poprawe efek-
tywnosci przygotowania nowych opracowan dochodzimy do konkretnych wnios-
kéw, ktérych realizacja przez producentow i tworcéw aparatury pomiarowej
w kraju stworzy realne przestanki do planowej organizacji importu tych
podzespotow oraz takiego zaprogramowania krajowej produkcji, aby mogta
ona optymalnie zaspokoi¢ potrzeby branzy aparatury pomiarowej.

Pierwszym z tych wnioskéw j$st: opracowanie listy preferencyjnej pod-
zespotow elektronicznych /przede wszystkim czynnych/, ktdéra pozwoli na
dobdr najbardziej niezawodnych podzespotow, w formie pozwalajgcej na ma-
ksymalne ukierunkowanie importu i scalenie typow oraz na maksymalne ogra-
niczenie ilosci firm-dostawcow. Drugim wnioskiem dotyczacym usprawnienia
importu podzespotéw jest zorganizowanie przez Ogdlnokrajowe Zrzeszenie
Producentow Aparatury Naukowo-Badawczej tzw. "Banku Podzespotéw" dzia-
tajacego wedtug ponizszych zatozen i obstugujgcego w | etapie.prace roz-
wojowe i konstrukcyjne.

Zatozenia "Banku Podzespotdéw", tworzonego
przy Ogolnokrajowym Zrzeszeniu Producentéw Aparatury Naukowo-Badawczej
na cele wykonawstwa modeli funkcjonalnych i .prototypéw

1. Wst ep

Jednym z podstagwowych czynnikéw, ktore wptywajg hafnujgco na szybkos$¢
wdrozenia nowych opracowan, konstrukcji itp., jest diugi cykl realizacji
dostaw podzespotdw, ktore muszg by¢ uzyte do wykonania modeli funkcjonal-
nych i prototyp6w. Szczeg6lnie jaskrawo wystepuje ten problem w dziedzi-
nie nowych opracowan aparatury naukowo-badawczej.

Mate ilosci zapotrzebowanych elementow i podzespotow nie stanowig dla
Przedsiebiorstw Handlu Zagranicznego transakcji godnych blizszego zainte-
resowania z punktu widzenia handlowego. Wkiad pracy PHZ przy kontraktacji
dostaw 10 szt. ukitadoéw scalonych czy rezystoréw jest rownie duzy, jak przy
dostawie 100 tys. szt. tych samych podzespotow. Z tego tez wzgledu zamo-
wienia jednostek naukowo-badawczych realizowane sa ze znacznym opOzZnieniem
w stosunku do konkretnych potrzeb odbiorcy.

Rowniez dostawca zagraniczny nie jest zainteresowany tego rodzaju tran-
sakcjami, w ich dotychczasowej formie.

Dodatkowym czynnikiem tego rodzaju jest preferencja dostaw dla przemy-
stu, do produkcji seryjnej wyrobdw juz opanowanych.

Wrezultacie nastepuje proces moralnego starzenia sie wyrobow produko-
wanych przez przemyst wskutek braku wdrozen nowych konstrukcji, jak i
opo6znienie cyklu badan podstawowych, hamowanych brakiem odpowiedniej apa-
ratury do danego tematu.

Ogdlnokrajowe Zrzeszenie Producentow Aparatury Naukowo-Badawczej, chcac
zaspokoi¢ potrzeby cztonkéw Porozumienia i spetni¢ swa role krajowego ko-
ordynatora produkcji i rozwoju aparatury naukowej, powotuje "Bank Pod-
zespotow", ktorego zadaniem bedzie szybkie zaopatrywanie producentow w
odpowiednie podzespoty i elementy kooperacyjne, przyspieszajgc tym samym
cykl wdrozeniowy, czyli skracajgc droge "od pomystu do przemystu".

Zdaniem autora, proponowany sys em pozwoli rozwigza¢ problem prioryte-
tu "przemyst - prace rozwojowe" w sposéb bezkolizyjny.
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Zasady tworzenia i dziatania "Banku Podzespotéw"
1.

"Bank Podzespotow" bedzie dysponentem elementéw i podzespotéw elek-
tronicznych, elektrycznych i ewentualnie- mechanicznych, dostarcza-
nych zaréwno droga importu, jak z dostaw krajowych. Nalezy podkres-
li¢, ze w dyspozycji "Banku" beda podzespoty stosowane wytgcznie do
nowych uruchomien i wykonawstwa unikalnych przyrzgddw o charakterze
prototypowym. Przedmiotem dziatania "Banku" bedg przede wszystkim

tzw. "trudne" do uzyskania podzespoty.

Fundusz na cele stworzenia zapasu poczatkowego /dyspozycyjnego/ oma-
wianych podzespotéw powstaje droga przedptat uczestnik6w Porozumie-
nia.

lista podzespotéw, ktorymi powinien dysponowac¢ "Bank", bedzie usta-
lana wspoOlnie przez uczestnikéw Porozumienia /cztonkéw Zrzeszenial,
z podziatem na: ]

- podzespoty typowe /stosowane przez wiekBzo$O uczestnik6w Porozumie-
nia/ - lista preferencyjna;
- podzespoty nietypowe /stosowane do okreslonych konstrukcji i prac/..

liste /nomenklature/ podzespotéw ustalajg wspdlnie cztonkowie Poro-
zumienia w mys$l zasad podanych w pkt. 2.1.

Zamawiajgcym, magazynujacym i dysponujacym limitem dewizowym oraz
funduszem obrotowym /na cele kooperacji krajowej/ jest Zaktad Wio-
dacy Zrzeszenia Producentow, tj. "ZOPAN".

Wysytka podzespotow z magazynu Zaktadu Wiodacego nastepuje odwrotnig
na podstawie doraznego, odptatnego zlecenia Czlonka Zrzeszenia. Zle-
cenie akceptowane jest przez dyrektora Zaktadu Wiodacego /Przewodni-
czacego Zrzeszenial/ lub upowaznionego pracownika Sekretariatu.

Dostawa podzespotéw nietypowych, importowanych, nie magazynowanych
przez Zaktad Wiodacy, nastepuje wedlug nastepujgcego systemu:

2.7.1. zamawiajgcym jest cztonek Zrzeszenia

2.7.2. zamoOwienie opracowane przez cztonka Zrzeszenia' powinno zawie-
ra¢ nastepujgce dane: parametry techniczne, typ wg katalogu
dostawcy, nazwe firmy, cene w z{ dewizowych itp.

2.7.3. przed ztozeniem w odpowiednim przedsiebiorstwie handlu zagra-
nicznego /importer/ zamoOwienie musi otrzyma¢ akceptacje Prze-
wodniczacego Zrzeszenia lub upowaznionego pracownika Sekreta-
riatu, w formie zwolnienia na dany zakup odpowiedniej kwoty
zt dewizowych z limitu Zrzeszenia w danym PHZ.

2.7.4. zakup matych iloSci podzespotdéw nietypowych nastepuje w dro-
dze tzw. "kontraktu globalnego", polegajacego m.in, na wpta-
cie na konto wytwoércy - dostawcy pewnej kwoty, w ramach kté-
rej wysytka doraznie zaméwionych ilosci nastepuje na podsta-
wie zamOwienia telexem lub w innej, rownie szybkiej formie.

Krajowe podzespoty kooperacyjne bedg przedmiotem dyspozycji "Banku"
po zamknieciu cyklu prac unifikacyjnych.

lista /nomenklatura/ podzespotéw krajowych, bedacych w-dyspozycji
"Banku", bedzie ustalona wspélnie z kooperantami biernymi i czynny-
mi . Podstawg do zakwalifikowania podzespotu krajowego do obrotow

"Banku" bedg:
2.9.1. diugos$é lub trudnosé cyklu produkcyjnego,

2.9.2. celowos¢ wydtuzenia serii produkcyjnych i normatywu zapasu.



2.10. Listy podzespotéow beda systematycznie aktualizowane, najpdézniej w
potowie | kwartatu po zamknieciu roku kalendarzowego, w celu:

2.10.1. skreS$lenia z listy podzespotdw nienowoczesnych i zbednych,
2.10.2. wytypowania z zapasdéw "Banku" podzespotéw do uptynnienia,

2.10.3. wprowadzenia na liste podzespotdw nowoczesnych, przewidywa-
nych do zakupu w danym roku.

2.11. Cztonkowie Zrzeszenia zobowigzani sg réwnoczes$nie do prob i badan
podzespotow importowanych z ES i do stosowania w nowych konstruk-
cjach tych podzespotdéw, ktére mogg wyeliminowaé import z KK.

Zatozenia powyzsze, po niewielkich zmianach, staty sie regulaminem
"Banku Podzespotow" przy Ogdlnokrajowym Zrzeszeniu-

Jednakze powotanie takiego "Banku" to zaledwie pierwszy krok w kierun-
ku rzeczywistego rozwigzania problemu.

Jakie efekty przyniesie realizacja omawianych zatozen?

Po pierwsze: w momencie powstawania koncepcji konstrukcyjnej nowego
przyrzadu, opardie sie na liscie preferencyjnej da te mozliwosé¢, ze po
przejsciu do produkcji seryjnej - przemystowej potencjalny wytwoérca be-
dzie miat znacznie utatwiong droge uzyskania dostawy -podzespotéw impor-
towanych.

Po drugie: w przypadku powstania ekonomicznej serii produkcyjnej zada-
niem krajowego przemystu stanie sie opanowanie produkcji danego podzespo-
tu.

Scalenie zapotrzebowania krajowych wytwo6rcéw aparatury pomiarowej w
uktadzie "typ - firma" daje jeszcze dodatkowy atut krajowemu importerowi
z punktu widzenia handlowego i pozwoli na nawigzanie statych kontaktéw z
okreslonymi firmami, popartych kontraktami o wartosciach kilkuset tysie-
cy zt dewizowych, zgodnie z zaleceniem kierownictwa resortu handlu za-
granicznego.

Wynika stagd wniosek, ze nawet import z KK, dotychczas uznawany za in-
dywidualny, po odpowiednim przygotowaniu moze by¢ scentralizowany.

Skoncentrowanie importu i skupienie catosci $rodkéw dewizowych na te
zakupy w jednym os$rodku dyspozycyjnym pozwala nawet na wyprzedzanie po-
trzeb odbiorcow. Znaczenie tego dla odbiorcy oceni¢ moze kazdy z zamawia-
jacych oczekujgcy ok. 9-12 miesiecy na dostawe "pilnych" podzespotow.

Uzupetnieniem projektu "Banku" musi by¢ "Bank Informacji", gdyz aktu-
alizacja list preferencyjnych bedzie procesem statym i wymaga¢ bedzie nie
tylko pracy fachowcow z tej dziedziny, lecz réwniez daleko idacej wspot-
pracy wszystkich producentéw aparatury

Ponadto, "Bank Podzespotow" powinien posiada¢ niewielkg chocby "wolng"
pule dewizowa, pozwalajgcg na wyprzedzanie potrzeb odbiorcow, a nie tyl-
ko §ciSle ograniczony limit, pokiywajgcy te potrzeby. Bez tej puli rola
"Banku" ograniczy sie tylko do usprawnienia pracy wPHZ i ewentualnego
przyspieszenia dostaw, lecz nie speini on catoksztattu stawianych wyma-
gan

yPPOy  yiUHb
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WSPOLPRACA | HANDEL ZAGRANICZNY

Teresa M. WOJOIK

"MERA-METRONEX” NA MIEDZYNARODOWYCH TARGACH W LIPSKU

Ekspozycja PHZ "Metronexu na tegorocznych Miedzynarodowych Targach w .
Lipsku obejmowata nastepujgce grupy tematyczne: informatyke, automatyke
i aparature kontrolno-pomiarowg. Koncepcja wystawiennicza, przyjeta we-
dtug naszych potrzeb i planéw eksportu na rynek NRD, preferowata przede
wszystkim urzgdzenia informatyki. Ogdélna powierzchnia ekspozycji wynosita

ok. 270 m”®, w tym informatyka zajmowata ok. 1/3. Nalezy wspomnie¢, ze
bezwzglednie korzystnym jest tradycyjne juz usytuowanie "Metronexu w hali
nr 15, przeznaczonej tematycznie dla automatyki, elektroniki i informaty-

ki. Wydaje sie natomiast, ze w przysztos$ci przyznana nam przez zarzad
targow powierzchnia bedzie stanowczo zbyt mata, zwtaszcza dla pokazania
systemow informatyki. Juz w tym roku z trudem udato sie ustawié¢ jedng dru-
karke wierszowg tak, by mogta ona byé demonstrowana w ruchu.

Dotychczas koncepcja udziatu w Miedzynarodowych Targach w Lipsku pre-
ferowata dziatalno$§¢ importowag i dlatego w ekspozycjach przewidywano za-
chowanie duzych.powierzchni na rozmowy i spotkania. Obecnie PHZ "Metronex"
probuje zmieni¢ charakter swego udziatu w lipskiej imprezie, co znalazto
wyraz w strukturze zawartych kontraktéw, jak réwniez w nowych formach ro-
boczych, stosowanych na tegorocznych MI w Lipsku.

JesSli idzie o bezposSrednig, wymierng dziatalno$s¢ handlowg warto podac
dane poréwnawcze. Wr. 1971 w Lipsku zawarte zostaty kontrakty importowe
na ogo6lng sume 87.793 tys. zt.dewizowych - odpowiednie kontrakty wr . 1972
zamkniete zostaty sumag 140 173 tys. zt dew. Wdziedzinie eksportu w roku
1971 zawarto kontrakty na sume 7 214 tys. zt dew., za$ wroku 1972 wartos¢
tych kontraktow wyniosta juz 27 151 tys. z} dew. Zestawienie obu tych po-
zycji w podanych latach wykazuje duza dynamike wzrostu, zaréwno w impor-
cie jak i eksporcie. Wtym ostatnim zakresie zwtaszcza, zgodnie z daze-
niem do zmiany charakteru uczestnictwa ,Metronexu, w imprezie lipskiej -
notujemy prawie czterokrotny wzrost. Ciekawa jest rowniez mmiana w struk-
turze branzowej zawartych kontraktow* Wr. 1971 import obejmowatl wszyst-
kie grupy wyroboéw objetych dziatalnosciag "MetronexuM za$ eksport ograni-
czat: sie do automatyki i aparatury pomiarowo-kontrolnej, natomiast w roku
biezgcym zaré6wno import jak i eksport objagt petny asortyment, w tym réw-
niez urzadzenia produkowane przez "Elwro".

Jedng z najwiekszych transakcji importowych tegorocznych Targdéw Lips-
kich jest kontrakt na zakup z NRD 35 tys. sztuk maszyn biurowych. WS$rdd
transakcji eksportowych nalezy zauwazy¢ pozytywny fakt —zawarcie kontrak—
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tow na dostawe urzadzen informatyki .dla NRD. Na uwage zastugujg kontrak-
ty eksportowe dotyczace elektronicznej aparatury pomiarowej, wtym /po
raz pierwszy/ niewielkie kontrakty podpisane z firmami zachodnimi. Sa
one w pewnym stopniu przetamaniem dotychczasowej praktyki firm kapitali-

stycznych, ktore impreze lipska traktowaty wytgcznie jako okazje ekspor-
towg.

Ogo6tem na tegorocznych Targach Wiosennych w Lipsku podpisaliSsmy 65 km-
traktéw eksportowych i 441 kontraktéw importowych. Wartos¢ tych umow wy-
niosta 167 363 tys. zt dewizowych.

Jednakze udziat "Mery" - "Metronexu" nie ograniczyt sie do dziatalnos-
ci handlowej. Zorganizowano spotkanie fachowcow, przedstawicieli producent'
tow i uzytkownikow urzgdzen objetych dziatalno$cig produkcyjna i handlowg
"Mera" - "Metronex". Spotkania te odbywaty sie w Dniach tematycznie po-
Swieconych informatyce, automatyce i elektronicznej aparaturze pomiarowej
Odbyto sie takze spotkanie producentéw i dostawcé4w maszyn biurowych dla
strony polskiej. Takie spotkania tworzg wtasciwg atmosfere dla przysziej
dziatalnos$ci handlowej, pomy$lanej duzo szerzej niz tradycyjna wymiana t>
warowa. Nawigzywanie kontaktéw osobistych, wymiana doSwiadczen i dobrych,

i ztych, jest duzg pomocg w dwustronnej wspOtpracy gospodarczej Polski i
NRD w ramach RWPG.

.Na zakohczenie warto odnotowaé, ze ekspozycja PHZ ."Metronex" cieszyta
sie duzg popularnos$cig wsréd renomowanych firm innych krajéw. Zaintereso-
wanie okazali m.in. przedstawiciele IBM, Siemensa, Pacita, NCR, firm we-

gierskich, czechostowackich i innych.
>000. yOPOy
Tonr  "'innr

WSPOLNIE REALIZUJEMY KOMPLEKSOWY PROGRAM RWPG

Z miesiecznika "Polski Eksport i Import'nr 4/72 przedrukowujemy rozmowe z dyrektorem ekono-
micznym Zjednoczenia VVB Automatisierungsgerfite /SW - Berlin/, mgrem Wernerem Schmutzlerem.
Dyrektor Werner Sctimutzler jest przewodniczagcym Polsko-Niemieckiej Grupy Roboczej d/s Au oma-
tyki i Aparatury Pomiarowej, ktéra jako organizacja wiodgca zajmuje sie prop-amowaniem i rea-
lizacjg polsko-niemieckiej wspoOtpracy przemystowej w dziedzinie automatyki i aparatury P mia-
rowo-kontrolnej.

Red. Towarzyszu lyrektorze, chcielibySmy uzyska¢ od Was odpowiedZ na trzy py-
"tania dotyczace polsko-niemieckiej wspOtpracy w dziedzinie automatyki.
Jak wiadomo, zatozenia nowych technik i nowych technologii produkcyjnych
w réznych gateziach przemystowych wymagajag coraz wiekszej liczby apara-
tow pomiarowych, kontrolnych i sterowniczych. Stad szczegdlne znaczenie
aparatury pomiarowej i kontrolnej. Czy mozna powiedzie¢, ze programy pro-
dukcyjne tej branzy wNRD i wPolsce, tj. programy produkcyjne 7VB Auto-
matisierungsgerate i Zjednoczenia "Mera" sg w jaki$ sposob ko-nlemen ar-

ne?
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Werner Schmutzler: Waktualnej sytuacji, niestety, nasze programy produk-
cyjne w powaznej mierze- sie dublujg. Mam na myS$li elektroniczng technike
pomiarowg, przekazniki oraz aparature kontrolng. Oczywi$cie, przyczyng ta-,
kiego stanu rzeczy jest fakt, Zze nie uzgadnialiSmy uprzednio plandéw pro-
dukcyjnych, Praktycznie, do 1968 r. obie strony nie utrzymywaty zadnych
kontaktéw. Przetomowy byt rok 1968, za$ w 1970 r. powotana zostata Miesza-
na Grupa Robocza. Przed utworzeniem naszej grupy, poszczegdlnymi zagadnie-
niami z dziedziny aparatury pomiarowo-kontrolnej zajmowaly sie grupy ro-
bocze innych branz, co, rzecz jasna, prowadzito do rozdrobnienia catej
problematyki. Po dwdch latach pracy mamy konkretne wyniki* mianowicie
do$¢ daleko zaawansowane uzgodnienia programow produkcyjnych i przygoto-
wang specjalizacje. Chciatbym- tu wymieni¢ takie dziedziny, jak produkcje
licznikéw elektrycznych i miernikéw elektrycznych. Obie strony podjety
takze pewne kroki w zakresie-podziatu pracy w produkcji elektronicznej
aparatury pomiarowej i przekaznikéw. Dla zapewnienia statych kontaktow
polskich i niemieckich fachowcéw powotaliSmy 5 grup ekspertdw poszczegdl-
nych specjalnosci w branzy aparatury pomiarowo-kontrolnej. Uzgodnilismy,
ze najwazniejszym zadaniem na dzis. jest systematyczna praca tych
witashie grup ekspertdw, polegajgca na ustalaniu specjalizacji i obejmuja-
ca tez wspotprace naukowo-techniczng. Tu warto wymienic systematyczng
wspoOtprace i podziat zadan miedzy polskim Przemystowym Instytutem Automa-
tyki i Pomiar6w a odpowiednig niemiecka placowka naukowg. Od 1970 r. mie-
dzy strong niemieckag i polskag podpisanych zostato 12 uméw specjalizacyj-
nych, realizowanych w postaci kontraktéw handlowych. Pie¢ tych umoéw za-
warto na rzecz NRD, pozostatych siedem - na rzecz strony polskiej. Umowy
te obejmuja np.: liczniki energii elektrycznej, mierniki tablicowe, sie-
dem typow elektronicznej aparatury pomiarowej /3 typy tych aparatéw pro-
dukowa¢ bedzie strona niemiecka, 4 za$ strona polska/, dwa typy przekaz-
nikow, ktére beda produkowane w NRD.

Red. Jakie perspektywy na najblizsze lata widzicie Towarzyszu Dyrektorze dla
polsko-niemieckiej wspdtpracy w dziedzinie $rodkéw automatyzacji proce-
séw produkcyjnych*?

Werner Schmutzler: Dla przysztej wspdipracy decydujgca jest, moim zda-

niem, aktywizacja obu naszych instytutéw naukowych, zwtaszcza w zakresie
badan rozwojowych, co niejako z go6ry wyklucza dublowanie prac i - co za
tym idzie - produkcji. Na przyszto$é nie bedziemy zmuszeni przestawiacd
produkcji biezacej, a umowy specjalizacyjne bedg wynikiem podziatu pracy
w badaniach naukowych. Chciatbym przy tym podkres$li¢, ze od koncentracji
prac nad rozwojem automatyki oraz od jakos$Sci elementéw zalezy ogé6lny po-
step techniczny we wszystkich innych przemystach. Poniewaz za$ aparatu-
ra pomiarowo-kontrolna zarowno produkcji NRD, jak i polskiej, stanowi
przedmiot dostaw dla innych krajow RWPG - cata dziatalno$¢ naszej miesza-
nej grupy roboczej oraz produkcji obu naszych przemystow ma duze-zhac”e-
nie dla postepu technicznego w krajach socjalistycznych. Mozemy wiec po-
wiedzie¢, ze wspodlnie z polskimi towarzyszami realizujemy kompleksowy
program RWPG. Przechodzgc do konkretow - Mieszana Grupa Robocza wytypo-

wata do wspotpracy takie grupy aparatury, w ktéorych nie doszto do dublo-
wania programu prac badawczych i planéw produkcyjnych. Tak wiec dazymy

do zawarcia kontraktu na produkcje w NRD przekaznikow do lodéwek i prze-
kaznikéw Bucholza, przekaZznik6w pneumatycznych. W tych grupach w Polsce

nie prowadzi sie prac rozwojowych, asortyment ten nie jest tez w Polsce
produkowany, bytoby wiec pozadane .potwierdzi¢ w tej grupie specjalizacje
NRD. Przewiduje sie tez objecie specjalizacjg innych wyrobow, jak: mier-
niki pragdowe poziomu, pirometry i wagi pradowe. Ze strony polskiej spe-

cjalizacja objetaby hydrauliczne bloki pomiarowe, nanowoltomierze, bocz-'
niki itp. Wroku 1972 podpisane zostang Wtych asortymentach kontrakty
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specjalizacyjne. Jednoczes$nie prowadzimy dalsze prace, zmierzajagce do wy-
typowania innych grup wyrobow, aby podpisaé caty szereg kontraktéw spe- .
cjalizacyjnych. Pod wzgledem warto$ci globalnej dostawy obu naszych kra-
jow rownowazg sie wzajemnie. Jednakze dostawy specjalizacyjne z NRD sta-
nowig 25i« warto$ci ogdlnych dostaw, po stronie polskiej odpowiednio 65%

wartosci ogdlnych dostaw. Powyzsze dane wskazujg na konieczno$é przyspie-
szenia rozwoju produkcji specjalizacyjnej z NRD dla odbiorcy polskiego.

Red.: Towarzyszu Dyrektorze - na zakofczenie moze zechcecie powiedzied, ja-
kie dobre dosSwiadczenia dotychczasowej wspdtpracy warto szczeg6lnie zano-
towac?

Werner Schmutzler: Jako przewodniczacy Mieszanej Grupy Roboczej moge wy-
mieni¢ wiele takich doswiadczen. Szczegdlnie pragne podkres$li¢ dobra,
przyjacielska atmosfere naszych kontaktow, rzeczowy przebieg rozmoéw.
Obie strony wykazujg daleko idgcg che¢ wzajemnego zrozumienia i udziela-
nia sobie wzajemnej pomocy. W ciggu 2 lat wspoOtpracy doprowadziliSmy do
podpisania 12 uméw specjalizacyjnych. Pakt ten najlepiej Swiadczv o dp-
zeniu obu stron do udoskonalenia i pogtebienia wspoOtpracy. Chciatbym pod-
kresli¢ statg gotowos$¢ polskich towarzyszy do szybkiego rozwigzywania
probleméw, podejmowania wigzacych decyzji.Réwnie dobra, przyjacielska
atmosfera jest charakterystyczna dla grup ekspertdw oraz jednostek orga-
nizacyjnych, takich jak oba nasze zjednoczenia, zaktady produkcyjne i
placéwki naukowe. Szczegdlnie chciatbym wyr6zni¢ wspotprace z polskimi
zaktadami "Pafal" ze Swidnicy i "Lumel" z Zielonej Gdry. Wysoko oceniam
konstruktywny wktad towarzyszy reprezentujgcych w Grupie Roboczej Zjed-
noczenie "Mera". Z Waszymi specjalistami dobrze sie wspodtpracuje. Chciat-
bym tuwymieni¢ zwtlaszcza Towarzyszy polskich, z ktéorymi pracowatem razem
nad przygotowaniem uméw i kontraktéw specjalizacyjnych i ktoérzy podpisy-
wali te dokumenty ze strony polskiej. Na podkreS$lenie zastuguje takze
dziatalno$¢ Biura- Zbytu "Merazet" w Poznaniu i Delegatury "Metronexu" w
Berlinie. Korzystajagc z okazji pragne podziekowaé wszystkim polskim to-
warzyszom za prawdziwie braterskg wspoOtprace.

.000, 'pOO.



ponizaj publikujemy wstepny artykut z cyklu PRASA 0 NASZEJ BRANZY. Wnastepnyoh numerach  be-
dziemy systematyoznla zamieszcza¢ analizy publikaoji prasowych, dotyozacyéh branzy automatyki,
aparatury pomiarowej i informatyki. Za wzgledu na wzraBtajgoa znaczenia naszej branzy W goSpo-
darce kraju, niezbedna jest szeroka i wielostronna informaoja 0 jej aktualnych problemach.

PRASA 0 NASZEJ BRANZT

Analizag objeto kilka dziennikow centralnyoh i terenowych w okreBie od
listopada 1971' do 15 lutego 1972. Ogo6lnie mozna stwierdzi¢, ze problemy
automatyzacji jnie byty podejmowane w analizowanym, okresie. Ilo§¢ publi-
kacji na temat komputerédw byta dos¢ duza, siegata 150 - 200 infoianacji
miesiecznie. Wwiekszosci przypadkow byty to jednak krotkie informacje,
majgce charakter ciekawostek.

Mozna wymieni¢ zaledwie kilka tytutow gazet i tygodnikdw, na tamach

ktérych problemy komputeryzacji i informatyki pojawiaty sig¢ systematycz-
nie: "Zycie i Nowoczesno$¢" - dodatek do "Zycia Warszawy", "Przeglad
Techniczny"” i "Rynki Zagraniczne". Problematyka ta nie znalazta wieksze-

go odzwierciedlenia na tamach tak waznego i poczytnego tygodnika jak "Zy-
cie Gospodarcze".

Jes$li chodzi o prase terenowa, to szczegOlnie gazety wroctawskie i ka-
towickie posSwiecajg komputerom problemowe artykuty. Jednak i w tym przy-
padku wiekszo$¢ publikacji stanowig "michatki", krotkie informacje-cieka-
wostki. Odnosi sie wrazenie, ze informacje z omawianej dziedziny pojawia-,
ja sie w prasie zupetnie przypadkowo.

Dyrektorzy zaktadéw produkcyjnych powinni zaktywizowaé stuzby, odpowie-
dzialne za to, by aktualne informacje o zaktadzie systematycznie dociera-
ty do czytelnikéw prasy. Powinny zosta¢ nawigzane kontakty z redakcjami
Polskiej Agencji Prar wej, redakcjg "Wiedzy i Techniki" Agencji Robotni-
czej, dzieki ktorym mozna myskac¢ spopularyzowanie waznych tematéw w pra-
sie catego kraju. Inng formg rozpowszechniania informacji sg konferencje.
prasowe. Dyrekcje zakitadow powinny dazy¢, do tego, aby powstatl staty kon-
takt miedzy przedsiebiorstwami a dziennikarzami zajmujgcymi sie problema-
tykg przemystowg w danym okregu.

Problemy komputeryzacji i produkcji komputerow sa trudne i dlatego
istotng sprawg jest, aby specjalisci z przemystu udzielali fachowej pomo-
cy dziennikarzom przygotowujacym publikacje z tej dziedziny. Wraz. z ros-
nagcym znaczeniem doskonalenia systemu zarzgdzania i stosowania komputerow
-rod$nie tez rola publikacji prasowych poswieconych tej problematyce.

52



mgr inz. Zygmunt KOSZTOWSKI

Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej "PAP"

WYDAWNICTWO KART KATALOGOWYCH WYROBOW PRZEDSIEBIORSTW
ZGRUPOWANYCH | KOORDYNOWANYCH PRZEZ ZJEINOCZENIE "MERA”

Realizujgc Uchwate VI Kongresu Technikéw Polskich dotyczacg zintensy-
fikowania informacji techniczno-ekonomicznej, Zjednoczenie "Mera" posta-
nowito zorganizowa¢ wydawanie kart katalogowych dla krajowych odbiorcéw
produkowanej aparatury. Zorganizowanie tego wydawnictwa powierzono Przect-
siebiorstwu Automatyki Przemystowej "PAP" w Warszawie-Falenicy.

Karty katalogowe obejma wszystkie wyroby produkowane przez przedsie-
biorstwa zgrupowane i koordynowane przez Zjednoczenie "Mera" i bedag wy-
dawane sukcesywnie w sposob ciggty, w miare ukazywania sie nowych wyro-
bow. Wydawnictwo bedzie stale aktualizowane, tzn. do juz wydanych kart
wydawane bedag karty, uaktualniajgce zawarte wnich dane techniczne, wzgled-
nie karty informacyjne anulujgce karty w tych przypadkach, gdy wyrdb prze-
stanie byé produkowany.

Z kart katalogowych bedzie tworzyt sie katalog produkowanych wyrobdw
w branzach:

091 Urzadzenia do automatycznej regulacji i sterowania

092 Urzadzenia automatycznego przetwarzania informacji

094 Aparatura pomiarowa oraz urzgdzenia laboratoryjne /z wyjatkiem
optycznych i optyczno-mechanicznych/,

wg obowigzujgcego w planowaniu i statystyce Systematycznego Wykazu Wyro-,

boéw /SWW/, opracowanego przez Gioéwny Urzad Statystyczny /Wydawnictwo Ka-

talogéw i Cennikdéw, Warszawa 1969, t. |, s. 383 - 399, 403 - 449/.

Wydawane karty katalogowe bedg miaty jednolitg forme graficzng oraz
uktad tekstowy. Format karty A4. Wzaleznos$ci od potrzeb objetosé kart
wynosi¢ bedzie 2, 4, 6 lub 8 stron.

Karta katalogowa zawiera¢ bedzie dane ujete w nastepujgcej kolejnosci:

al/ peitng nazwe przedsiebiorstwa, doktadny adres, nry telefonow, skrot
telegraficzny, nr telexu;

b/ nazwe i typ wyrobu;

c/ symbol SAW o mozliwie najwiekszej ilosci cyfr z Systematycznego Wy-
kazu Wyrobow;

d/ fotografie;

e/ zastosowanie wyrobu;

f/ zasade dziatania na jakiej pracuje aparat;

g/ informacje techniczng o budowie;

h/ dane techniczne;

i/ rodzaje wykonan;

j/ urzgdzenia lub aparature wspdipracujgcg /o ile takie wystepuja/;

k/ szkice wymiarowe;

1/ wyposazenie normalne /mieszczgce sie w cenie wyrobu/ i dodatkowe
-/dostarczone na zyczenie odbiorcy za dodatkowg optatg/ o ile wyposa-
zenia te wystepuja;
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t/ informacje dotyczacag sposobu zamawiania;
m/ date ukazania sie karty z druku.

Merytorycznego opracowania kart katalogowych - na podstawie materia-
tow nadsytanych przez producentdw wyrobéw - dokonywa¢ bedzie Dziat Wydaw-.
nictw Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej "PAP". Opracowanie tech-
niczne i druk przejeto Wydawnictwo Przemystu Maszynowego "Wema"*

Dla lepszego zorientowania odbiorcow kart katalogowych, jakie wyroby
ujete beda w kartach katalogowych poszczegdlnych branz, podaj-emy ponizej
dalszy podziat klasyfikacyjny SAWV do czterech cyfr /podbranze/:

091 URZADZENIA DO AUTOMATYCZNEJ REGULACJI 1 STEROWANIA

0911 Zestawy automatyki przemystowej do wyposazenia obiektéw przemystovydi

0912 Samodzielne bloki regulacyjne i zestawy elementéw wykonawczo-nastaw-,
czych

0915 Elementy blokowego systemu pneumatycznego regulacji ciggtej

0916 Elementy blokowego systemu hydraulicznego regulacji ciggtej

0917 Elementy blokowego systemuelektrycznego regulacji ciggtej
0918 Elementy automatyki impulsowej
0919 CzesSci do urzadzen automatycznej regulacji i sterowania

092 URZADZENIA AUTOMATYCZNEGO PRZETWARZANIA INFORMACII

0921 Maszyny matematyczne

0922 Wyposazenie do maszyn matematycznych

0923 CzeSci urzadza¢ automatycznego przetwarzania informacji

094 APARATURA POMIAROWA ORAZ URZADZENIA LABORATORYJINE /Z WYJATKIEM OP-
TYCZNYCH J OPTYCZNO-MECHANICZNYCH/

0941 Aparatura elektryczna do pomiaréw wielko$ci elektrycznych

0942 Aparatura elektroniczna do pomiaréow wielko$Sci elektrycznych

0943 Aparatura do pomiaréw wielkosci mechanicznych

0944 Aparatura do pomiaréw oraz badan wtasnos$ci i struktury materiatéow

0945 Aparatura do pomjyrow cieplnych, akustycznych i czasu /z wyjatkiem,
zegarow wewnetrznych i osobistych/

0946 Zegary wewnetrzne i osobiste

0947 Aparatura pomiarowa specjalizowana a

0948 Urzadzenia laboratoryjne

0949 Czedci aparatury pomiarowej oraz urzadzen laboratoryjnych.

Nalezy podkres$li¢, ze Systematyczny Wykaz Wyrobéw podaje dalszy, bar-
dziej szczego6towy podziat klasyfikacyjny /5, 6, 7 cyfr itd. /, ktorego
na tym miejscu nie podano ze wzgledu na ograniczong objetosé informacji.

Pierwsze karty katalogoweg ukazg sie w pazdzierniku biezacego roku.

Rozpowszechnieniem wydanych kart zajmowa¢ sie bedzie Wydawniczo-OSwia—
towa Spotdzielnia Inwalidéw "Wsp6lna Sprawa", Warszawa, ul. Marszatkow-
ska 28-

Karty katalogowe rozpowszecnniane bedag systemem abonamentowym, wysyt-
kg pocztowg. Abonament obejmuje wszystkie karty jednej z branz: 091, 092,
093, w dowolnej ilosci kompletow. Nie bedg realizowane zaméwienia na kar-
ty katalogowe podbranz oznaczone 4-cyfrowym symbolem SWWM

Uwagi dotyczace merytorycznej strony wydawnictwa kart katalogowych pro-
simy przesyta¢ pod adresem:

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej "PAP"

Dziat Wydawnictw
Warszawa—-Falenica, ul. Patriotéw 77

ZamoOwienia na karty katalogowe prosimy kierowa¢ do Ksiegarni "Wspdlna
Sprawa", adres jak wyzej.
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TECHNIKA

inz. Jan Bochenski,
Piernikowska:
SZYNA CYFROWA "ODRA-1325"
UKD: 681.322 "ODRA-1325"

mgr Mieczystawa
ELEKTRONICZNA MA-

Artykut zawiera ogélne informacje o MC ODRA
1325 nalezgcej do MC ODRA serii 1300 produko-
wanych przez WZE "Elwro" we Wroctawiu. In-

formacje dotycza podstawowych danych tech-
nicznych i podstawowych wiadomoséci o oprog-
ramowaniu ,
M.P.
BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 .3
iQQ >QQ,
mgr inz. Zbigniew Kedzior: DRUKARKA

WIERSZOWA DW3
UKD: 687.327.1.54*11- "DW3"

Artykut omawia parametry, zasade
rozwigzanie konstrukcyjne drukarki wierszowej
DW3 przeznaczonej dla emc opracowywanych w
ramach Jednolitego Systemu Elektronicznych Ma-
szyn Cyfrowych.

pracy oraz

Z K.
BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 s. 9
JISSL,  JULY,
mgr inz.Jan Groszynski: KOORDYNA-
TOGRAF AUTOMATYCZNY KA-70
UKD: 621.3.049.75 681.322 778:62-50
Artykut zawiera krotkg informacje o budowie

i dziataniu koordynatografu automatycznego

KA-70, ktéry stuzy do sterowanego programowo
wykonywania matryc fotograficznych dla pro-
dukcji uktadéow scalonych i ptytek drukowanych,

J.G.
BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 s. 19
'for
EKONOMIKA 1-ORGANIZACJA
Hieronim Ky ¢ i a, mgr inz. Zdzistaw

Porebski: WPROWADZENIE ELEKTRONICZNEJ
TECHNIKI OBLICZENIOWEJ W ZAKRESIE OBROTU MA-
TERIALOWEGO W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSEOWYM
UKD:681.322 658.7

Opisano druki dotyczagce obrotu materiatowego,
opracowane w ZZEAP "Elpo" w zwiagzku z wprowa-
dzeniem ETO. Zamieszczono wzory dokumentéw i
podano spos6b wypetniania p6l kodowanych.

h.K,
BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 s. 22

"MERA" nr

4/122/-1972

mgr inz. Stefan S kreta: ZNACZENIE TECH-
NICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI DLA  OSIAGA-
NIA WYNIKOW GOSPODARCZYCH

UKD: 658.5.001.6 008.001:62
Omoéwiono role i aktualny stan organizacji 1SP,
m.in. problem wydajnosci pracy kadry inz.-

techn., automatyzacji, system projektowania
niektérych konstrukcji, wplywu postepu tech-
nicznego na jakos$¢ wyrobéw, unifikacji itp.

Rozwazania zilustrowano wykresami i tabelami.
BIULETYN "MERA" nr 4122/-1972 s. 34

sUL* >t
Janusz Dragzkiewlcz: IDEA UTWORZE-

NIA BANKU PODZESPOLOW PRZY OGOLNOKRAJOWYM
ZRZESZENIU PRODUCENTOW APARATURY NAUKOWO-BAt
DAWCZE])

UKD: 621.38.001.8 621 .317.7

Artykut omawia zagadnienia usprawnienia do-
staw podzespotéw, szczeg6lnie elektroniczrech
dla jednostek opracowujgcych nowe konstrukcje.
Proponowane usprawnienia, cze$ciowo juz zre-
alizowane lub w trakcie realizacji, majg row-
niez na celu znacznie szybsze" przekazywanie
nowych rozwigzan konstrukcyjnych do produkciji,
co je3t zasadniczym celem proponowanych zmian
i usprawnien.

J.D.

BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 8.44

JUL
Tnnr

WSPOLPRACA | HANDEL ZAGRANICZNY,

Teresa M. W6 j ¢ i ki "MERA - MBTRONEX" NA
MIEDZYNARODOWYCH TARGACH W LIPSKU
UKD: "Mera - Metronex" 061.41 "Lipsk"

Podano informacje o udziale "Metronexu" na te-
gorocznych M Lipski.ch. Oméwiono koncepcje eks
pozycji oraz dziatalno$¢ handlowag, w ktérej
zwrécono uwage na zawarte kontrakty eksporto-
we .

BIULETYN “MERA" nr 4/122/-.1972 s. 48

Teresa M. Wojcik: WSPOLNIE REALIZUJE-
MY KOMPLEKSOWY PROGRAM RWPG
UKD: 62-50.002.3 621.317.7 : 330.2 "RWPG"

W rozmowie z przedstawicielem redakcji mie-
siecznika "Polski Eksport i Import" mgr W.
Schmultzler, przewodniczacy Polsko-Niemiec-
kiej Grupy Roboczej d/s Automatyki i Apara-
tury Pomiarowej przedstawia aktualne proble-

my wspo6tpracy NRD i Polski w branzy automa-
tyki i aparatury pomiarowej, m.in. specjali-
zacje produkcji i podziat pracy w badaniach

naukowych.
BIULETYN "MERA" nr 4/122/-1972 s. 49
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