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mgr  i n ż .  S t a n i s ł a w  WAWRZYNIAK

Zakłady A u tom atyk i P rzem ysłow ej  
"Mera-ZAP"

ELEKTRYCZNE SIŁOWNIKI SKOKOWE

Od  r e d s k o j i
W siłow nikach s s r i i  E31 i  ESW, k tórych  produkcję przygotowuje "Mera-ZAi", wykorzystana dwa zespo­
ły  nagrodzone w .konkursie "Życia Warszawy" M istrz  Techniki -  1971: s i ln ik i  skokowe /opracow anie 
I n s ty tu tu  C ybernetyki Technicznej PAH/ i  p rzek ład n ie  śrubowe toczne /opracow anie Zakładu A via /. 
Opis siln ików  skokowyoh zaw iera a r ty k u ł doc. J .P u s to ły , opublikowany w numerze 1/72. B iu letyn  
"Mera".

S i ło w n ik i  skokowe rozw iązano w op a rc iu  o e le k tr y c z n e  s i l n i k i  skokowe, 
z a s i l a n e  z s i e c i  prądu zmiennego lu b  z komutatora cyfrow ego.

Znaną w ła ś c iw o ś c ią  s i ln ik ó w  skokowych j e s t  ś c i s ł a  z a le ż n o ść  p ręd k o śc i  
kątowej w ału  w irn ik a  od c z ę s t o t l i w o ś c i  prądu z a s i l a j ą c e g o ,  przy o k r e ś lo ­
nym k o n s tr u k c y jn ie  tzw . "skoku" s i l n i k a  na jeden  im puls . Cecha ta  u m ożli­
w i ła  ro zw ią z a n ie  s i ło w n ik a  op artego  na n a j p r o s t s z e j  p r z ek ła d n i m echanicz­
n e j ,  k tó rą  j e s t  n ie w ą t p l iw ie  p r zek ła d n ia  śrubowa.

N atom iast wprowadzenie p r z e k ła d n i  śrubowej do drążonego wału w irn ika  
s i l n i k a  skokowego zapew niło  m in im a l iz a c ję  p rzek ła d n i  r e d u k c y j n e j ,n i e o s ią ­
g a ln ą  przy znanych s i ło w n ik a c h  e le k tr y c z n y c h .  P rzek ła d n ia  um ieszczona we 
wnątrz w ir n ik a ,  n i e  powoduje rozbudowy s i ło w n ik a  poza gabaryty  s i l n i k a .  
Nadmienić n a le ż y ,  że sam s i ln ' ik  skokowy n a le ż y  do p r o s ty c h  k o n stru k cy jn ie  
i  ła tw y ch  t e c h n o lo g i c z n ie .

W r e z u l t a c i e  s i ło w n ik i  skokowe s t a ł y  s i ę  porównywalne z s iłow nikam i hy 
d r a u lic z n y m i,  traktowanymi dotąd jako n a j k o r z y s t n ie j s z e  pod względem uzy­
sk iw ania  s i ł y  czynnej z j e d n o s tk i  masy.

Porównanie ty c h  wskaźników p rzed sta w ia  s i ę  n a s tęp u jąco :  stosunek  s i ł y  
efek tyw n ej do masy l in io w e g o  s i ło w n ik a  skokowego ze śrubą samohamowną wy­
n o s i  około  10 kG/1 kg , co j e s t  porównywalne z l in iow ym i s iłow nikam i hydra 
u lic z n y m i n is k o c iś n ie n io w y m i.

Dotychczasowe s i ło w n ik i  z s i ln ik a m i  asynchronicznym i cechu je  odpowied­
n i  wskaźnik o w a r to ś c i  około  1 kG/1 kg, w z r a s ta ją c y  do około  8 kG /1 kg 
przy s i ło w n ik a c h  o udźwigu powyżej 1000 kG. Z astosow anie  p rzek ła d n i śrubo 
wej t o c z n e j ,  d z i ę k i  k tó r e j  można uzyskać s i ł y  udźwigu powyżej 1000 kG,po­
prawia omawiany w skaźnik  do w a r to ś c i  około  40 kG /1 kg, równoznaczny z hy­
d rau liczn ym i s iłow n ikam i ś r e d n io c iśn ie n io w y r a i .

S i ło w n ik i  skokowe typu ESL-05 i  ESL-10 z o s t a ł y  pokazane na r y s .1  i  
f o t . 1 .  S iłow n ik  ESL-05 przystosow any j e s t  do z a s i l a n i a  z komutatora c y f ­
rowego, n a tom iast  s i ło w n ik  ESL-10 do z a s i l a n i a  z s i e c i  220/380 V, 50 Hz.

Na rysunxu zaznaczono rów nież podstawowe zesp o ły  s iłow ników  skokowych.
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F o t . l .  R y a . l .

Z e s p ó ł  "1" stanow i s i l n i k  skokowy, k tóry  w z a l e ż n o ś c i  od uzwoje­
n ia  może być z a s i l a n y  z komutatora lu b  s i e c i  prądu zm iennego. N a leży  za z ­
naczyć że  z a s i l a n i e  s i l n i k a  z s i e c i  wymaga zastosow an ia  cz ło n u  p o śr e d n i­
czącego między s i e c i ą  a s i l n i k i e m  w p o s t a c i  p rzystaw k i p r o s to w n ic z e j ,  o -  
k r e ś lo n e j  typem EWM-03. S i l n i k i  s iłow nikow e p o s ia d a ją  maksymalnie z u n i f i ­
kowane e lem enty i  uzw ojenia  z s i ln ik a m i  skokowymi z wałem p ełnym ,oznaczo­
nymi typami EDS-14 i  EDS-15.

Z e s p ó ł  "2" obejmuje p r z ek ła d n ię  śrubową, k tóra  może być c ie r n a  
samohamowna lub  toczn a  niesamohamowna.

W s i ło w n ik a ch  skokowych zastosow ano zu n ifikow ane mocowanie n ak rętek  
p r z e k ła d n i  c i e r n e j  i  to c z n e j  przy zachowaniu zasady p e łn e j  zam ienności  
między p oszczególnym i p rzek ła d n ia m i.

K orzystną w ła s n o ś c ią  p r z e k ła d n i  śrubowej samohamownej j e s t  zapew nien ie  
utrzym ania przy zan iku  z a s i l a n i a  w dowolnym p o ło ż e n iu  w rzecion a  zaworu lib  
innego u rząd zen ia  n astaw czego . Zdecydowana w ięk szość  zaw ierad e ł ta k ic h  
jak  zawory, zasuwy, p r z e p u s tn ic e  i t p .  może być obsłużona siłow nikam i wy-
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posażonyrai w p r o s te  p r z e k ła d n ie  samohamowne, k t ó r e  zap ew n ia ją  u zy sk a n ie  
s i ł y  napędowej rzędu 160-250 kG przy u ż y c iu  s i l n i k a  0 ,6 3  kGm. Wysokosprawi 
n e ,  p r a k ty c z n ie  bezluzowe p r z e k ła d n ie  śrubowe to c z n e ,  przy tym samym s i l ­
n ik u  u m o ż liw ia ją  u z y sk a n ie  s i ł y  rzędu  1 0 0 0 . . .1 2 0 0  kG. Aktualna konstruk­
c j a  s i ło w n ik a  przystosow ana j e s t  do p r z e n o s z e n ia  s i ł  w g ra n ic a ch  do 1800 kG.

R ozw iązan ie  s i ło w n ik a  z otworem przelotowym w wale um ożliw ia  stosowanie 
p r z e k ła d n i  śrubowych o dowolnej d łu g o ś c i  przesuw u.

Koło napędu ręczn ego  "3"» w k tó r e  wyposażono s i ł o w n ik i  skokowe, zapew­
n ia  b ezp ośred n i napęd p r z e k ła d n i  śrubow ej. Mechanizm k o ła  ręczn ego  s p e ł ­
n ia  wymagania b ezp ie czeń s tw a  pracy d z i ę k i  samoczynnemu ro zp rz ęg a n iu  s i ę  
z p r z e k ła d n ią  śrubową. W łączen ie  mechanizmu k o ła  ręczn ego  n a s tę p u je  przy  
n a c is k u  w dół w c z a s i e  ręczn ego  obracan ia  kołem. Wymagana s i ł a  napędu r ę ­
cznego n ie  p rzek racza  20 kG.

S i ło w n ik i  p rzew id z ian e  do napędu zaworów typ u  M a s o n e i l a n , s e r i i  10.000  
i  2 0 .0 0 0 ,  z o s t a ł y  wyposażone w u r z ą d z e n ia  z łą c z n e  114". Dla p o szczeg ó ln y c h  
ś r e d n ic  i  skoków zaworów skonstruowano ty p o s z e r e g  z ł ą c z  oznaczonych sym­
bolam i MUZ -  3 0 . . . 3 2 .

Zespół w yłączników  krańcowych "5" może s łu ż y ć  do r e a l iz o w a n ia  n a s tęp u ­
ją c y c h  zadań: s y g n a l i z a c j i  p o ło ż e ń  sk ra jn ych , pracy rew ersy jn e j  s i ło w n ik a ,  
oracy  szeregow ej k i lk u  s i łow n ik ów .

W szystk ie  w ers je  s iłow n ik ów  wyposażone w oporowe n a d a jn ik i  p o ło ż e n ia  z 
b ezsto p n io w ą  r e g u la c j ą  p r z e ło ż e n ia  między wrzecionem a n adajn ik iem .

Element "6", w ykorzystano w s i ło w n ik a c h  skokowych do zmiany ruchu óbro 
towego p r z e k ła d n i  śrubowej na ruch p o su w is to -zw ro tn y .

Hamulec "7" w y stę p u je  t y lk o  w przypadku z a s to so w a n ia  p rzek ła d n i  śrubo­
wej t o c z n e j ,  a w ięc  niesamohamownej. Hamulec wyposażony j e s t  w d źw ig n ię ,  
k tó r a  um ożliw ia  m echaniczne r o z ł ą c z a n ie  hamulca w c z a s i e  napędu ręcznego»

Już z pob ieżn ego  o p is u  p o s z c z e g ó ln y c h  zespo łów  s iłow nik ów  skokowych 
można wnioskować, że budowa ty c h  s iłow n ików  r e p r e z e n tu je  maksymalną pro­
s t o t ą  rozw iązań  k o n stru k cy jn y ch ,  n ie sp o ty k a n y c h  w k la sy c z n y c h  s iłow nik ach .  
P r o s t o t a  ta  j e s t  o c z y w iś c ie  konsekw encją  e lek tro m ech a n iczn y ch  w ła śc iw o ś ­
c i  s i ln ik ó w  skokowych i  z a s to so w a n ia  p r z e k ła d n i śrubowej wewnątrz drążone  
go wału w ir n ik a ,  /k o n s tr u k c ja  j e s t  o b j ę t a  z g ło sz e n ie m  patentowym PRL/.

K orzystną  cechą  z punktu w id zen ia  u n i f i k a c j i  j e s t  m ożliw ość tw o rzen ia  
s i ln ik ó w ,  a w ięc  w k on sek w en cji  s i ło w n ik ó w , o param etrach wyższych lu b
n iż s z y c h  t y lk o  drogą zmiany w y so k o śc i  p ak ie tów  b la ch  s to ja n a  i  w ir n ik a .

Wstępne w ynik i badań s iłow n ik ów  skokowych p o tw ie r d z a ją  r e a ln o ść  o s i ą ­
ga n ia  p rzed staw ion ych  n i ż e j  parametrów.

O r ie n ta c y jn e  dane t e c h n ic z n e  s i ło w n ik a  skokowego, oznaczonego typem
ESL-10, p r z e d s ta w ia ją  s i ę  n a s tę p u ją c o :

S i ł a  przesuwu s i ło w n ik a  -  160 kG
Przesuw śruby -  1 0 . . . 6 3  mm
Prędkość przesuwu śruby przy  skoku

gw intu  2 mm -  200 mm/min
Masa s i ło w n ik a  -  25 kg
Warunki pracy:

-  w i lg o tn o ś ć  względna do 90$ q
-  tem peratura o t o c z e n ia  do +60 C

Z a s i la n i e  -  220 V/380 V, 50 Hz
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N a j b l i ż s z y  docelowy rozwój siłow ników  skokowych l in io w y c h  i  wahliwych  
ob razu je  p o n iż sz a  ta b e la :

T abela  typów s iłow ników  s k o k o w y c h
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1 E lek try czn y  s i ło w n ik  l i ­
niowy ze skokowym s i l n i ­
kiem p r . s t . z  p r z e k ła d n ią  
n i  esamohamowną

ESI-05 + + + +

T_

a

b\  o

2 E lek tryczn y  s i ło w n ik  l i ­
niowy ze skokowym s i l n i ­
kiem p r . s t . z  p r z e k ła d n ią  
samohamowną

ESL-09 + + + + +

3 E le k tr y czn y  s i ło w n ik  l i ­
niowy ze skokowym s i l n i ­
kiem p r .z m .z  p r z e k ła d n ią  

samohamowną
ESL-10 + 4 ' + +

4 E lek try czn y  s i ło w n ik  l i ­
niowy ze skokowym s i l n i ­
kiem p r .z m .z  p r z e k ła d n ią  
niesamohamowną

E S I -11 + + + + +

5 E lek try czn y  s i ło w n ik  wah 
l iw y  z s iln .skokow ym  p r.

■ s t . z  p r z e k ła d n ią  n ieśam o-  
... ........................... ............... _ .....  ...

ESW-12 + + + . +
I ^
a . s  

N "i

6 E l e k t r . s i ł o w n ik  wahliwy  
z s i ln i k i e m  s k o k . p r . s t .  
z p r z e k ła d n ią  samohamowną

ESW-13 + + - + . + +
i v
a s  
»■aX ET

7 E l e k t r . s i ł o w n ik  wahliwy  
z s i ln i k i e m  sk o k .p r .z „  
z p rzek ła d n ią  samohamowną

ESW-14 + + + . +

8 E le k t r . s i ł o w n ik  wahliwy  
z s i ln i k i e m  sk ok .p r .zm .  
z p rzek ła d n ią  niesamohamow 

-XLĄ------------------------------------------

ESW-15 + + + +
•

+
IeT
as
sd

W związku z prowadzonymi pracami rozwojowymi w z a k r e s ie  s iłow ników  sko 
kowych z a s t r z e g a  s i ę  m ożliwość zmian k onstrukcyjnych  w sz c z e g ó ła c h  r o z ­
w iązali.

♦
♦
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p r o f . d r  T ad eu sz  BATYCKI

I n s t y t u t  C y b e r n e ty k i  T e c h n ic z n e j  
P o l i t e c h n i k i  W r o c ła w sk ie j

MODEM PhM 2 .4 0 0

O d  r e d a k c j i

Opracowanie p t .  Modem PhłI-24000 z lecone z o s ta ło  p rzez Oórodek Badawczo Rozwojowy Pomiarów i  
Automatyki E lek tro n iczn e j Wrocław Jako u zu p e łn ien ie  Modułowego Systemu Automatyki D yskretnej 
SMA /p u b l ik a c ja  B iu le ty n  Mera n r  7 -8 /7 2 / ,  o u rządzen ia  t r a n s m is j i  danych pomiarowych i  śterow - 
n iczy ch.

i .  W 3  t  ę  p

A utom atyzacja  ob iektów  p r z e s t r z e n n i e  rozrzuconych  wymaga p r z e s y ła n ia  
in fo r m a c j i  pomiarowych, s te r o w n ic z y c h  i  ą y g n a liz a c y  jnych  między punktami 
ob iek tów , k t ó r e  mogą znajdować s i ę  w zn aczn ej  o d l e g ł o ś c i .  A utom atyzacja  
t a k ic h  ob iektów  wymaga budowy system u t e le in fo r m a c y jn e g o  au tom atyczn ie  
p rzek a zu ją ce g o  p o trzeb n e  in fo r m a c je .  Rozwój Systemu Modli owej Automatyki 
S M  opracowanego p rzez  WPPiAS "Mera" wymagał p o d ję c ia  prac rów nież nad 
środkami t r a n s m i s j i  in f o r m a c j i .

Te p r z e s ła n k i  spowodowały p o d j ę c ia  prac nad modemem śre d n ic h  sz y b k o śc i  
CU, w Z a k ła d z ie  T e lem ech an ik i I n s t y t u t u  C ybernetyk i T ech n iczn ej  P o l i t e c h  
n i k i  W ro c ła w sk ie j .

P r o je k t  modemu PhM 2 .4 0 0  u w zg lęd n ia  międzynarodowe wymagania CCITT [zQ, 
co c z y n i  go urządzeniem  uniw ersalnym , k tó r e  może z n a le ź ć  z a s to so w a n ie  w 
różnych  s i e c i a c h  t e le in fo r m a c y jn y c h  w yk orzystu jących  k an ały  t e l e f o n i c z n e .  
K.unstruKc ja modemu j esx p ak ie tow a , z zastosowaniem, oowodów s c a lo n y c h  i  
tra n zy s to ró w  krzemowych. P rzew id uje  s i ę  d a l s z e  d o sk o n a le n ie  k o n s tr u k c j i  
modemu na p o d sta w ie  dośw iadczeń e k s p lo a ta c y jn y c h .

2 .  M odulacja i  demodulacja sygn a łu

W modemie PhM 2 .4 0 0  zastosow ano c z te r o w a r to śc io w ą  m anipu lację  fa z y  
p r z e b ie g u  nośnego 1 .800  Hz /w a r i a n t  A wg V.26-CCITT/. W przedstawionym mo 
demie m odulacja  i  dem odulacja  z r e a l iz o w a n e  są  metodą cyfrow ą.

M anipulacja  f a z y  w n a d a jn ik u  p o d z ie lo n a  z o s t a ł a  na dwie n i e z a le ż n e  o -  
p e r a c j e .  Napływające b i t y  sy g n a łu  w ejśc iow ego  są  kodowane różnicowo w du-  
o b i t y ,  k tó r e  n a s tę p n ie  m odulują fa z ę  sy g n a łu  n o śn e g o .

J e ś l i  oznaczamy:

a ,  b -  b i t y  p r z e s y ła n e g o  d u ob itu ,
i j  -  sy g n a ł zegarowy 1 800 Hz,

-  sy g n a ł zegarowy 3 600 syn ch ron iczn y  z F^,



to w yrażenie Bode’ a d la  zmanipulowanej f a l i  nośnej przyjmuje po­
s ta ć  3 ;

m4 = ( a^ i  + a F i )  F2 + ( bF1 + bF1 )  F2

M odulator r e a l i z u j ą c y  fu n k c ję  m^, wykonany na elem entach lo g ic z n y c h  
NAND pokazano na r y s . 1.

a a  6 T

P ro c es  dem odulacji sy g n a łu  zrea lizow an o  w dem odulatorze opisanym w W *  

Rozw iązując równanie / \ /  ze w zględu na zmienne a i  b otrzymamy;

a = (m_l F1 + m4P ^  i '2 / 2 /

* >  *  ( " i 5 ,  +  V l )  F 2  / V

Schemat fu n k cjon a ln y  demodulatora r e a l i z u j ą c e g o  równania / 2 /  i  / 3 /  po­
dano na r y s .  2 .

Rya.2. Schemat funkcjonalny demodulatora cyfrowego

Sygnał na w e j ś c iu  demodulatora b ę d z ie  s i ę  zwykle r ó ż n i ł  od sygnału  e -  
mitowanego p rzez  nadajn ik  modemu, na skutek skażeń wnoszonych p rzez  kanał  
tr a n sm isy jn y .  Dla o g r a n ic z e n ia  błędów tran sm isyjnych  zastosowano s p e c ja ln e  
obwody w u k ła d z ie  demodulatora, n i e  pokazane na r y s . 2 .

8



3 .  Praca modemu

P r z e n o s z e n ie  in fo r m a c j i  p r z e z  modem j e s t  sy n ch ro n iczn e ,  z maksymalną 
s z y b k o ś c ią  2 400 b i t / s .  W spółpraca m iędzy modemem a urządzeniam i zew nęt­
rznymi odbywa s i ę  poprzez s ty k  / i n t e r f a c e /  zorganizowany zgod n ie  z z a l e ­
cen iem  V .26 -  CCITT. Modem może współpracować z s i e c i ą  d z ierża w io n ą  d la  
t r a n s m is j i  danych w s y s te m ie  dupleksowym, półdupleksowym i'  simpleksowym.

R ys.3 . Schemat funkcjonalny  nadajnika modemu PJiM 2.400

Schemat fu n k c jo n a ln y  n a d a jn ik a  modemu pokazano na r y s . 3. P r z e b ie g  n o ś ­
ny j e s t  generowany p rzez  g e n e r a to r  kwarcowy z d z ie ln ik ie m  c z ę s t o t l i w o ś c i  
/ z e g a r / .  D uobity  formowane z danych w ejśc io w y ch  o d d z ia łu ją  na p r z e b ie g  
nośny  w u k ła d z ie  m od u la tora . Sygn ał zmodulowany j e s t  n a s tę p n ie  formowany 
w f i l t r z e  n a d a jn ik a ,  k tó r y  o g r a n ic z a  jego  pasmo od d o łu .  Dolny zak res  
pasma k a n a łu  tr a n sm isy jn e g o  przeznaczon y  j e s t  d la  zorgan izow ania  łą c z n o ś ­
c i  W k a n a le  zwrotnym. Sygnał k an a łu  zwrotnego wchodzi na sumator. W yjścio  
wy sy g n a ł n ad a jn ik a  j e s t  formowany we wzmacniaozu wejściowym i  poprzez  
tr a n s fo r m a to r  l in io w y  podany w ł ą c z e .

W od b io rn ik u  n a s tę p u je  o d tw arzan ie  p r z e s ła n e j  in fo r m a c j i  c y fr o w e j .

Schemat fu n k c jo n a ln y  o d b io rn ik a  pokazano na r y s . 4. We wzmacniaczu l i -  . 
niowym n a s tę p u je  w zm ocnienie sy g n a łu  do s t a ł e g o  poziomu n ie z a le ż n e g o  od 
wahań ppziomu sy g n a łu  o d b ie r a n e g o .  N a s tę p n ie  w f i l t r z e  z o s t a j e  w ydz ie lony  
s y g n a ł  k an a łu  g łów n ego , k tó r y  j e s t  formowany w p r z e b ie g  p r o s to k ą tn y .U k ła d  
p r o t e k c j i  s y g n a l i z u j e  spadek poziomu sy g n a łu  p o n iż e j  ok reś lo n eg o  w z a l e ­
c e n iu  V .2 6 -  CCITT, k ied y  to  o d b ieran a  in fo rm a cja  może być zn a c z n ie  z n ie ­
k s z t a łc o n a  .

Rys. 4. 3 che mat funkojonaliy odbiornika aodanru FhH 2.400

Dla poprawnej pracy  dem odulatora n a le ż y  odtworzyć t a k t  nadawanego syg­
n a łu .  P a la  nośna sy g n a łu  nadawanego j e s t  odtwarzana w s y n c h r o n iz a to r z e  me 
to d ą  skokowej k o r e k c j i  fa z y  g e n e r a to r a  lo k a ln e g o .  P a la  nośna  j e s t  s y n fa -
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zowana z sygn a ł aa odbieranym przez  sy n fa z e r .  Sygnał synfazowania j e s t  wy­
twarzany w s y n fa z e r z e  na p od staw ie  badania p o ło żeń  momentów zmiennych w 
s y g n a le  odebranym. Po dem odulacji in form acja  cyfrowa z o s t a j e  zdekodowana 
i  podana na w y j ś c ie  o d b io rn ik a .

t e r a t u r a

Sochacki J .  -  Perspektyw y rozw oju t r a n s m is j i  danych w k r a ju .  "Prob­
lemy Łączności" , nr 55 -  1970.

CCITT, White Book, V o l .  V II I ,  1969.

Łakomski J .  -  S yn teza  m odulatora cyfrowego d la  modemów z w ie lo w a r to -  
ś c io w ą  m an ip u lacją  fa z y ,  P race  V KKA -  Sekcja  7 , Gdańsk
1971.

Łakomski' J .  -  Demodulator cyfrowy d la  sygnałów zmanipulowanych fa z o ­
wo. Prace n iepublikow ane ICT P o l i t e c h n i k i  Wrocławskiej,
1972.

*  <©< *
*

L e s z e k  KOSŻUTA 

Z je d n o c z e n ie  "Mera"

NOWA TECHNOLOGIA PRODUKCJI 
PŁYTEK 0BW0D0W DRUKOWANYCH 

DWUSTRONNIE POLIOWANYCH

U w zględn iając k on ieczn ość  maksymalnego u now ocześn ien ia  p ro d u k cj i  maszyn 
cyfrow ych i  urządzać p ery fer y jn y ch » Z jed n o cze n ie  "Mera" zw ró c i ło  uwagę na 
t e c h n ik ę  wykonywania obwodów drukowanych -  podstawowego elem entu  urządzeń  
in fo rm a ty k i e l e k t r o n i c z n e j .  Wśród w ie lu . t e c h n ik  drukowania, stosowanych  
a k t u a ln ie  w k raju  i  za g r a n ic ą ,  s z c z e g ó ln e  z a in te r e s o w a n ie  wzbudza nowa 
metoda p o le g a ją c a  na za s to so w a n iu  suchej f o l i i  fo to p o lim er u  "R iston" . Za 
pomocą te g o  nowego ro zw ią za n ia ’ można wytwarzać s z y b c ie j  i  t a n i e j ,  a przede  
w szystk im  przy  minimalnym n a k ła d z ie  p ra c o c h ło n n o śc i  sp rostać  n iezw ykle  
szybko w zrastającym  wymaganiom jakościowym i  w ysok iej  p r e c y z j i  ś c i e ż e k  i  
otworów. O becnie stosow ane są  obwody o ta k  wysokim s to p n iu  t r u d n o ś c i ,  że 
t y lk o  z niezwykłym trudem można je  wykonać tradycyjnym i metodami, tak im i  
jak: druk s ito w y  i  rezerwa / e m u l s j a /  c i e k ł a ,  s tanow iąca  tzw . 'warstwę och­
ronną -  m askującą.

Im w yższe wymagania jak ośc iow e i  fu n kcjon a lne  staw iane są  wobec p ł y t k i ,  
tym w ięk sze  s ą  k o s z ty  j e j  w ytw arzania . Stosow anie fo to p o lim e r u  gw arantuje  
zarazem wysoką jakość i  n i ż s z e  k o s z ty .

H
B

H

W

10



W przypadkach jed n ostronn ych  lu b  dw ustronnie  traw ionych  p ły t e k  z s z e ­
rok im i toram i przewodowymi / ś c i e ż k a m i /  oraz dużymi odstępam i metoda ta  
może okazać s i ę  n ieekonom iczna / z e  w zględu na dość wysoką cenę " R iston u " /  
w porównaniu z konwencjonalnym systemem druku s ito w e g o ,  k tóry  w tym wy­
padku j e s t  t a ń s z y .  Pomimo t e g o ,  p rzy  małych s e r ia c h  próbnych i  doświad­
c za ln y ch  /1 0 0  do 200 s z t .  p ł y t e k /  "Riston" b ę d z ie  b a r d z ie j  o p ła ca ln y  ze 
w zględu na k o s z ty  przygotow ania  i  c z y s z c z e n ia  s i t a ,  pomimo n iż s z y c h  k o sz ­
tów e m u ls j i  w m etod z ie  c i e k ł e j .

Znamienność podstawową w omawianej nowej te c h n ic e  drukowania obwodów z 
pomocą fo to p o l im e r u  "Riston" stanow i c ien ka  f o l i a  sk ła d a ją ca  s i ę  z t r z e c h  
warstw:

a -  f o l i i  ochronnej z p o l i e t y l e n u ,  
b -  w ła śc iw ej  rezerwy ś w i a t ł o c z u ł e j ,  
c -  f o l i i  ochronnej z m a te r ia łu  "Mylar"

R y s.1 .

Zadaniem f o l i i  p o l ie ty le n o w e j  j e s t  ochrona przed  kurzem i  innymi wpły­
wami o to c z e n ia  aż do p r o cesu  pow lekania  -  lam inowania, w którym f o l i a  ta  
z o s t a j e  au tom atyczn ie  o d d z ie la n a  i  z d ję ta  / r y s . 1 . / .

F o l ia  "Mylar" p o z o s ta je  na f o to r e z e r w ie  "Riston" aż do p ro cesu  wywoła­
n ia ,  aby j ą  rów nież  ch ron ić  przed zabrudzeniem, odciskam i palców i t p ." R i ­
ston" n ie  j e s t  n a św ie t la n y  poprzez t ę  f o l i ę .

Fotorezerw a "Ristonu" między dwoma f o l i a m i  ochronnymi "a" i  "c" j e s t
m ater ia łem  bardzo p lastycznym , l e c z  n ie  c iek łym  i  n ie  sta łym  fo to p o l im e -  
rem. F otop o lim er  t e n  pod lega  p rocesow i p o l im e r y z a c j i  pod wpływem ś w i a t ła  
n a d f io le to w e g o  i  j e s t  fo to r e z e r w ą  p racu jącą  n eg a ty w n ie .  Warstwa ta  w za­
l e ż n o ś c i  od c e l u  za sto so w a n ia  oferowana j e s t  p rzez  firm ę "Du Pont" w c z t e
r e c h  różnych rod za jach  i  k o lo r a c h ,  o grub ościach :
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Typ 5 i  6 = 12, 5 ja do tr a w ie n ia
Typ 10 = 25 ja do tr a w ie n ia  i  ochronnego powlekani a galw a­

n icz n e g o
Typ 14 i  15 = 35 ju do pokrywania otworów i  grubych powłok g a l ­

w anicznych
Typ 25 = 60 ja do bardzo grubych powłok ga lw an icznych  do

62 ju i  k s z t a ł t e k  e l e k t r o l i t y c z n y c h
Tvd 183 o k . 25 u do u n iw ersa ln ych  zastosow ań  jako nowośćTyp 30S ^

Typ Grubość (mm)

6 0.018

B ys.2 .

Do n ak ład an ia  warstwy "Riątonu" na p ow ierzch n ię  p ł y t k i  z dowolnego ma­
t e r i a ł u  stosow ane j e s t  s p e c j a ln e  u r z ą d zen ie  do lam inow ania, tzw. la m in a -  
t o r  / f o t . 1 / .

Warunkiem p o w leczen ia  m a te r ia łu  podkładowego warstwą fo to p o lim e r u  "R i-  
ston" j e s t  bezwzględna c z y s t o ś ć  teg o  m a te r ia łu .  W szelk iego ro d za ju  z a -  
t ł u s z c z e n i a ,  kurz i  t l e n k i  s ą  n a jg r o ź n ie js z y m i przeciw nikam i p rzyczep noś­
c i  "Ristonu" do p ły t e k .  Wstępne dokładne o c z y s z c z e n ie  laminatów epoksydo-  
w o -szk lan ych  j e s t  podstawowym warunkiem u zysk ania  pozytywnych wyników w 
następnym cy k lu  tech n o log iczn ym .
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F o t . 1 .

N anoszen ie  f o l i i  "Riston" odbywa s i ę  w sposób n a s tęp u jący :  z r o l k i  
tra n sp o r to w ej  f o l i a  "Riston" p r z e b ie g a  p rzez  drążek o d d z ie la ją c y  / g d z i e  
z o s t a j e  o d d z ie lo n a  f o l i a  p o l i e t y le n o w a /  i  skierowana na ro lk ę  /w a łe k  g ó r ­
n y / .  N atom iast fo to p o lim e r  "Riston" wraz z f o l i ą  "Mylar" p rzech od z i ponad 
ś l i z g i e m  grzejnym , g d z ie  z o s t a j e  nagrzany do tem peratury 120 C. N a stęp n ie  
za pomocą walców gumov\ych f o l i a  "Ris.on" z o s t a j e  p r z y c i ś n i ę t a  i  naw arstw ia  
na na c z y s t ą  p ow ierzchn ię  p ł y t k i .  Taki sam p r o c e s  p rzeb ieg a  w d o ln ej  czę  
ś c i  maszyny, co zapewnia jed n o czesn e  lam inow anie p ły te k  po obu s tr o n a c h .  
P ł y t k i  jed n ostron n e  można rów nież laminować za pomocą tego  u rząd zen ia  
p r z e p u s z c z a ją c  równo c z e l n i e  2 p ł y t k i  z ło żo n e  "plecam i". Prędkość u rząd ze­
n ia  j e s t  regulowana w z a k r e s ie  0 - 4  m/min. Przez to  u rzą d zen ie  można 
p rzepu szczać  p ł y t k i  g i ę t k i e  i  sztywne o g r u b o ś c i  do 6 mm.

V7 wyniku przed staw ionego  p ro cesu  laminowania otrzym uje s i ę  w ięc  p ł y t k i  
powleczone rezerw ą ś w i a t ło c z u ł ą ,  k tó re  są  do d a lszy ch  procesów chron ion e  
p rzez  i s t n i e j ą c ą  j e s z c z e  f o l i ę  ";.Iylar". Narstwa rezerwy na p ow ierzch n i ma. 
j e d n o l i t ą  grubość dobranych typów "Ristonu", w z a l e ż n o ś c i  od p rzezn aczeń .

Następnym etapem tech n o log iczn ym  w omawianej t e c h n ic e  j e s t  p roces  na­
ś w i e t l a n i a .  Do teg o  c e l u  stosow anych j e s t  w ie l e  różnych urządzeń n a ś w ie t ­
la j ą c y c h  z różnymi rodzajam i lamp i t p .  Ponieważ maksymalna c z u ło ść " R is to ­
nu" m ie ś c i  s i ę  w g ra n ic a ch  3 -  400 1 , f irm a "Du Pont" z a le c a  używanie na­
s tę p u ją c y c h  ź r ó d e ł  ś w ia t ła :

1 /  lampy r tę c io w e j  w y so k o c iśn ie n io w e j ,
2 /  lampy o promieniowaniu nadfio letow ym  długofalowym / n a j l e p s z e  e fe k ty  

o s ią g n ię t o  przy pomocy lampy PHILIPS 20 W TL 0 8 / ,
3 /  lamp ksenowych,
4 /  lamp łukowych węglowych.

7/ z a s a d z ie  dobre j e s t  każde źr ó d ło  ś w i a t ł a , k t ó r e  powoduje p o lim ery za ­
c j ę  "Ristonu" w c z a s i e  n a ś w i e t l e n ia  n i e  dłuższym  n iż  45 s .

W c e l u  o s ią g n ię c ia  optymalnych wyników te c h n ic z n y c h  z a le c a  s i ę  s t o s o ­
wanie tak  zwanych "przyrządów w ybierających" z wbudowanym kalim atorem  i

13



P o t .2 .

lampą r tę c io w ą  w ysok ociśn ien iow ą  3 -  4000 W. T ak ie  ź r ó d ło  ś w i a t ła  polim e  
r y z u je  "Riston" w c z a s i e  około  9 -  15 s .

Dla zap ew n ien ia  temu system owi m ożliw ie  zam kniętego cyk lu  t e c h n o lo g i i  
producent "Ristonu" z a in ic jo n o w a ł  opracowanie s p e c ja ln e g o  u rząd zen ia  na­
ś w ie t le ,  jącego  , w s p ó łd z ia ła ją c e g o  z "Ristonem" w sposób o p ty m a ln y .J e st  to  
kopiorama typu Tramx R, k tóra  w warunkach c i ą g ł e j  p rod u k cji  zapewnia roz  
d z i e l c z o ś ć  80 jx / f o t . 2 / .

Po p r o c e s ie  n a ś w ie t la n ia  n a s tę p u je  wywołanie p ły t k i ;  z o s t a j e  przy  tym 
wymyty "Riston" n i e  n a ś w ie t lo n y ,  a w ięc n i e  spalim eryzowany, ochroniony  
w p r o c e s ie  n a ś w ie t la n ia  maskującą k l i s z ą  f o t o g r a f i c z n ą .

Do p rocesu  wywoływania s t o s u j e  s i ę  u rząd zen ia  tzw. procesory:

1 /  P ro c eso r  A / f o t . 3 /  j e s t  urządzeniem  półautomatycznym, przystosowanym  
do: prac la b o r a to r y jn y c h ,  wykonywania prototypów  oraz do p rod u k cji  ma- 
ł o s e r y j n e j  i  d o ś w ia d c z a ln e j .

2 /  P ro ceso r  G / f o t . 4 /  p rzystosow an y do pracy c a łk o w ic ie  zautomatyzowanej,  
przeznaczony d la  p rod u kcji s e r y jn e j  o w yd ajn ośc i ro cz n e j  ponad 3000 m .̂

Stosowanym w obu p rzed staw ion ych  u rząd zen iach  do wywoływania czy n n i­
kiem wymywania j e s t  s ta b i l iz o w a n y  t r ó j c h l o r o e t y l e n  o symbolu 1 . 1 . 1 .  Roz­
twór t e n  w in ien  pracować w tem p era tu rze  18 -  21 C, w związku z czym urzą­
d zen ia  do wywoływania wyposażone są  w autom atyczne term oregu la tory .P on ad ­
to  u2yskano  mechaniczne d z i a ł a n i e  s tru m ien ia  n a try sk u ją ce g o  p rzez  z a s t o ­
sowanie dysz natryskow ych.

Samo zan u rzen ie  n i e  zapewnia pomyślnych wyników wypłukania "R istonu".  
Przed procesem wywoływania usuwana j e s t  jed y n ie  ochronna f o l i a  "Mylar".

P ro c es  wywoływania odbywa s i ę  p rzez  zanurzan ie  w o d d z ie ln y c h  komórkach, 
a n a s tę p n ie  p łu k a n ie  c z y s t ą  wodą. W z a l e ż n o ś c i  od typu "Ristonu" w proce­
so rze  A trwa on od 30 do 90 sekund. Czasy wywołania d la  p o szczeg ó ln y ch  
typów "Ristonu" wynoszą:

Typ 5 /6 -  30 s
Typ 10 -  40-45 s
Typ 14 -  80 -85 s
Typ 15 -  60 s
Typ 25 -  80-85 s

Po wypłukaniu p ły tk ę  n a le ż y  d ok ład n ie  o su szyć  sprężonym powietrzem .
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?ot.4.

? o t . 3 .

W o d r ó ż n ie n iu  od pow yższego, w u rząd zen iu  C c a ły  p roces  wywoływania 
p r z e b ie g a  a u to m a ty czn ie .  Laminowaną "Ristonem" p ły tk ę  wprowadza s i ę  z j e ­
dnej s tro n y  u r z ą d z e n ia ,  po czym po p r z e b ie g u  na tr a n s p o r te r z e  rolkowym 
p r z e z  w s z y s tk ie  komory w ywołania, p łu k an ia  i  s u sz e n ia  powietrzem wyjmowa­
na po s t r o n ie  d r u g ie j .

Po p r o c e s ie  wywołania p ł y t k i  są  przygotowane do d a l s z e j  obróbki chemi­
cznej lu b  ga lw an iczn e j  w z a l e ż n o ś c i  od i c h  z a s to so w a n ia .

"R iston" , stanow iący  podstawową w artość omawianej t e c h n ik i ,  j e s t  od­
porny na w s z e lk ie  znane c z y n n ik i  tra w ią ce  i  d z i ę k i  temu może być s to so w a -
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ny we w s z y s tk ic h  używanych k ą p ie la c h  ga lw an icznych . Ponadto fo topolim er  
po n a ś w ie t l e n iu  i  wywołaniu zdobywa z d o ln o ś c i  pokrywania, a dop iero  go je  
go u s u n ię c iu  specja lnym  s tr ip ere m  otrzym uje s i ę  c z y s ty  obwód m iedziany .  
P r z y n o s i  to m ożliw ość zastęp ow an ia  stosow anych d o ty ch cza s  kom binacji o łó w /  
cyna lu b  c y n a /n ik i e l  oraz m ożliw ość pokrywania otworów, co przy  stosow a­
n iu  e m u ls j i  c ie k ły c h  n i e  j e s t  możliwe do przeprow adzen ia .

Komplet urządzeń , k tó re  z o s t a ł y  na p r z y k ła d z ie  p rzed staw ion e stanow i  
w yposażenie  ZD IMM w Warszawie oraz ZD "Elwro" w B ie r u to w ie .  P o n iż e j  przed  
staw iono k i lk a  danych d o ty czą cy c h  w ydajn ości p ły t e k  o form acie  A4:

a /  la m in a to r  5 s z t /m in ,  t j . 300 s z t / h  przy laminowaniu
b /  Tranex 8 s z t / 3  min; 160 s z t / h  przy n a ś w ie t la n iu
c /  P r o c e so r  2 s z t / 1 , 5  min; 80 s z t / h  przy wywoływaniu

Z danych wynika, że la m in a to r  j e s t  tak  wydajny i ż  może zapewnić współ­
pracę z dwiema n aśw ie t lark am i i  czteroma procesoram i A lub  1 proce­
sorem C.

Oprócz znacznego podw yższenia  w ydajn ośc i w porównaniu do trad ycy jn ych  
zastosow ań e m u ls j i  p łynnych , te c h n ik a  "Riston" zapewnia dodatkowo n a s t ę ­
p u jące  k o r z y ś c i:

1 /  N ie  wymaga szere g u  c z y n n o ś c i  k on iecznych  przy s tosow an iu  em u ls j i  c i e k ­
ły c h ,  jak: j e j  przyrządzania.,  f i l t r o w a n i a ,  u s t a l a n ia  w ła śc iw ej  temperatu­
ry l e p k o ś c i  i t p .  d la  u zysk an ia  odpowiednich g ru b o śc i  warstwy maskującej^ 
"Riston" przy u s t a l o n e j  w typach  g ru b o śc i  j e s t  n a tych m iast  gotowy do u ż y -  
c i a .

2 /  N ie wymaga p rocesu  su sz e n ia ;  pomimo że podczas laminowania warstwa 
"Ristonu" j e s t  prawie c i e k ł a  -  grubość pow łoki z o s t a j e  bez zmian.

3 /  Emulsje c i e k ł e  z reg u ły  są  bezbarwne i  w c e lu  k o n t r o l i  p o d le g a ją  bar­
w ie n iu .  "Riston" j e s t  w yjśc iow o kolorowany w z a l e ż n o ś c i  od typów.

4 /  W ygodniejsze s to so w a n ie  s u b s t a n c j i  s t a ły c h ,  n iep o w lek a n ie  c i e k ł ą  w b t -  

stw ą metodą zanurzeniow ą lu b  wirową.

5 /  U n ik n ię c ie  n ieprzyjem nych  i  szk od liw ych  oparów rozp u szcza ln ik ów .

6 /  Gwarantuje l e p s z e  w y k o r zy s ta n ie  rezerwy m askującej ty lk o  d la  n ie z b ę d ­
n e j  p ow ierzchn i p ł y t k i  /o b c in a n e  b r z e g i  t a b l i c z e k /

7 /  Umożliwia u k ła d a n ie  p ły t e k  w s t o s y  po p r o c e s ie  n a ś w ie t la n ia ,  d z ię k i
ochronnej f o l i i  "Mylar"; po n a ś w ie t l e n iu  e m u ls j i  płynnych p ły t k i  trzeb a  
ch ron ić  in d y w id u a ln ie .

8 /  Czas n a ś w ie t l e n ia  e m u ls j i  c i e k ł e j  w kopioramach j e s t  dużo d łu ż s z y  n i ż  
d la  "R istonu".

9 /  Ze względu na w ła ś c iw o ś c i  i  ch a ra k tery s ty k ę  c z u ł o ś c i  "Riston" może 
być obrabiany i  używany w p o m ieszcz en ia ch  odpowiednio dobrze o św ie t lo n y c h

10 / F o top o lim er  "Riston" p o s ia d a  dużą odporność chem iczną. S ta b i ln o ś ć  me­
chan iczna  d la  rezerwy s t a ł e j  j e s t  zn a czn ie  l e p s z a  n iż  d la  rezerwy c i e k łe j .  
"Riston" j e s t  z a l i c z o n y  do tzw . rezerwy u n iw e r s a ln e j ,  n ad ającej  s i ę  do 
t r a w ie n ia  chemicznego .i do ga lw an izac  j i .

11 / Dowolnie w ysokie pionowe bok i -  kraw ędzie "Ristonu" z a p o b ie g a ją  przy  
ga lw an izac  j i  tw orzen iu  s i ę  n iepożądanych  zwężeń odstępów między ścieżkam i.

12 / Wskutek w ysokich  pionowych krawędzi w r ez erw ie  suchej k o r z y s t n ie j s z y  
j e s t  w spółczynnik  t r a w ie n ia ,  i  n i e  po.wstają p o d tra w ien ia ,  co daje  możność 
otrzym ania bardzo c ie n k ic h  ś c i e ż e k  d la  wykonań p recyzy jnych .
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1 3 /  Warstwa fo to p o l im e r u  "Riston" u m ożliw ia  przykryw anie  otworów m e t a l i ­
zowanych w c e l u  ochrony i c h  przed  w ytrawianiem  -  co j e s t  n a jb a r d z ie j  i s ­
totnym  zagadnien iem , gdyż "Riston" jako s u b s ta n c ja  s t a ł a  n ie  d o s ta j e  s i ę  

do w nętrza  otworów.

Zjaw iskiem  negatywnym są  w yższe k o s z ty  m ater ia łow e rezerwy suchej w 
porównaniu do . e m u l s j i  c i e k ł y c h .  W kompleksowej a n a l i z i e ,  po zb ila n so w a ­
n iu  łą c z n y c h  k osztów  w ytw arzania i  wymagań te c h n ic z n y c h  s to so w a n ie  t e c h ­
n i k i  "Riston" j e s t  w z u p e łn o ś c i  o p ła c a ln e .  D z ię k i  swej podstawowej c e s z e  
" n i e c i e k ł o ś c i "  "Riston" zapewnia ponadto u n ik n ię c i e  w s z y s tk ic h  n ied o g o d ­
n o ś c i  w yn ik a jących  ze s to so w a n ia  e m u ls j i  c i e k ł y c h .

P r z e d s ta w ia ją c  z a s a d n ic z e  'cechy nowej metody wykonywania obwodów dru­
kowanych je d n o -  i  wielowarstwowych n a le ż y  rów nież  p o d k r e ś l i ć ,  że te c h n ik a  
ta  może z n a le ź ć  z a s to s o w a n ie  ta k ż e  w in n ych  p ro c e sa c h  i  wyrobach, n p .z a ­
s t ą p i ć  trudne p r e c y z y jn e  wykrawanie drobnych elementów metodą t r a w ie n ia .  
D la teg o  p o n iż e j  p rzed staw ion o  k i l k a  in fo r m a c j i  d o tyczących  "Ristonu" i -  
s t o t n y c h  z punktu w id zen ia  g a lw a n o te c h n ik i  m ających rów nież  za sa d n ic z e  
z n a c z e n ie  d la  p ły t e k  z m etalizow anym i otworami.

• W łaściwe o c z y s z c z e n ie  p o w ie r z c h n i ,  k tó r e  mają być g a lw a n ic z n ie  pow le­
kane lu b  c h e m ic z n ie  w ytraw ian e, s ta n o w i podstawowy warunek wykorzystywa­
n i a  środka pom ocniczego , jakim j e s t  warstwa ochronna -  maskująca.

W zw iązku z tym wysuwają s i ę  ważne żądan ia: zap ew n ien ie  p r z y c z e p n o śc i  
m e ta lu  n ak ładanego  do m e ta lu  p o d ło ża  p rzez  odpow iednie  o c z y s z c z e n ie j o r a z  
n iew y stęp o w a n ie  w w arstw ie  o c h r o n n e j ' -  m askującej zmianom pod względem  
p r z y c z e p n o ś c i  do m eta lu  p o d ło ż a .

Znanymi metodami c z y s z c z e n ia  są  e l e k t r o l i t y c z n e  /anodow e lu b  katodo­
w e / ,  chem iczne lu b  p o łą c z e n ia  obu wymienionych rodzajów . J e ś l i  d la  metod 
druku s ito w eg o  i  system u c i e k ł y c h  warstw ochronnych p o trzeb n e  śą  e l e k t r o ­
chem iczne sposoby o d t łu s z c z e n ia , -  t o  w przypadku za s to so w a n ia  "Ristonu"  
można w ykorzystać  w y łą c z n ie  metodę chem icznego c z y s z c z e n ia .
P r o c e s  t a k i  sk ład a  s i ę  z t r z e c h  fa z :  o d t łu s z c z e n i e  p o w ierzc h n i ,  o d t l e n i e -  
n i e  m eta lu ,  k tó r y  ma z o s t a ć  powlekany oraz d o tr a w ie n ie  p rzez  k r ó t k ie  z a ­
n u r z e n ie  w k w a s ie .
Otrzymane, w olne od t ł u s z c z u  p o w ie r z c h n ie ,  s p łu k u je  s i ę  gruntow nie  b ie ż ą ­
cą  wodą. -

Za pomocą "Ristonu" można nakładać warstwy 2 do 10 razy  gru bsze  n iż  
innym i metodami. Uformowane w ten  sposób g łę b o k ie  kan a ły  s ą  o w i e l e  tr u  
d n i e j s z e  do wypłukania  n i ż  kanały  p ł a s k i e .  Pakt t e n  n a le ż y  brać pod uwagę 
p rzy  u s t a l a n i u  in te n s y w n o ś c i  p łu k a n ia  ta k  ważnych d la  procesów  g a lw a n ic z ­
n y ch .

P rz ed sta w io n a  powyżej nowa te c h n ik a  p ro d u k c j i  obwodów drukowanych z za 
stosow aniem  s t a ł e g o  "Ristonu" z o s t a ł a  w roku 1971 wdrożona do p ro d u k c j i  w 
Z jed n oczen iu  "Mera", l e c z  t y lk o  w zak ład ach  d ośw iadcza ln ych: I n s t y t u t u  Ma­
s z y n  Matematycznych i  "Elwro".

Z jed n o czen ie  "Unitra" kompleksowo uruchamia produkcję obwodów drukowa­
nych  o p a r tą  na t e c h n ic e  "Ristonu" l e c z  na l i c e n c j i  f r a n c u s k i e j .  Zakłady 
E le k t r o n i k i  G ó rn icze j  urucham iają  l i n i ę  t e c h n o lo g ic z n ą  obwodów drukowa­
nych  rów nież  z zastosow aniem  " R iston u " . P o tw ierd za  to  p rzyd atn ość  omawia­
n e j  t e c h n i k i  d la  p otrzeb  e l e k t r o n i k i  p rzem ysłow ej.

Czy a k tu a ln y  s ta n  prac nad zastosow an iem  t e j  t e c h n ik i  do p ro d u k c j i  ob­
wodów drukowanych można uznać za zadow alający?

Wydaje s i ę ,  że  n i e .  Pakt opanowania t e c h n o l o g i i ,  zakupu k i lk u  p o d sta ­
wowych urządzeń  /w p raw dzie  o d u ż e i  w y d a jn o śc i ,  l e c z  oddanych w y łą czn ie  do
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d y s p o z y c j i  Zakładów D o św ia d cz a ln y ch /,  bez odpowiedniego kompleksowego 
s p r z ę ż e n ia  z maszynami o odpow iedniej produkcyjnej w y d a jn o śc i ,  n i e  'może 
za sp o k o ić  s t a l e  w ra s ta ją c y c h  p o trzeb  p ły t e k  obwodów drukowanych d la  ma­
szy n  i  urządzeń in fo rm a ty k i e l e k t r o n i c z n e j .  P r o c e s  p ro d u k cj i  obwodów dru­
kowanych dwu- i  w ielowarstw owych z m etalizowanymi otworami wymaga również  
nowoczesnych i  wydajnych maszyn i  urządzeń do obróbki m echanicznej i  me­
t a l i z a c j i .  Obecnie pos iadane przez  Z jed n oczen ie  "Mera" u rząd zen ia  są  przy  
stosow ane do p o trzeb  la b o r a to r y jn y c h ,  a l e  w c e lu  p o d ję c ia  w łaściw dj pro­
d u k c j i  s ą  n ie w y s ta r c z a ją c e  i  wymagają u z u p e łn ie n ia .  Ponadto s ta n  mechanir  
z a c j i  procesów  montażowych kom pletnych pakietów  j e s t  rów nież n ie d o s t a t e c z  
n y .  Szybkie  u zy sk a n ie  podzespołów  e le k tr o n ic z n y c h  d la  zakładów Zjednocze­
n ia  "Mera" j e s t  problemem palącym i  wymaga b ezw zg lęd n ie  szy b k ieg o  p o d ję ­
c i a  odpowiednich d e c y z j i  i  zap ew n ien ia  środków na s tw o r z e n ie  w łaśc iw ej  ba-* 
zy p rod u k cyjn e j,  d z ia ł a j ą c e j  n a  z a s a d z ie  s p e c j a l i z a c j i  te c h n o lo g ic z n o -p r o  
d u k c y jn e j .

O czekiw anie na dostawy z "Unitry" /w g przewidywań n a s tą p i  to  dopiero  w 
roku 1973 / może staó  s i ę  w skutkach  ujemne d la  w łaśc iw ego  rozwoju produk­
c j i  e l e k t r o n ic z n e j  w zak ładach  Z jed noczen ia  "Mera", oraz p r z y n o s i  k on iecz  
nośó d rog iego  importu obwodów drukowanych. Nasuwa rów nież  smutne r e f l e k ­
s j e  stosow any d o ty ch cza s  system  r o z d z i a łu  środków na rozwój jednego pro­
blemu te c h n ic z n e g o  w k r a ju  w różnych  p rzem ysłach , rozwiązywanego w r ó ż ­
nych kon cp ecjach , term inach  i  formach. Na s z c z e g ó ln ą  uwagę z a s łu g u je  tu  
f a k t  i s t n i e n i a  m o ż liw o śc i  zdobywania nowych t e c h n o lo g i i  n i e  ty lk o  za po­
średn ictw em  n ie j e d n o k r o tn ie  d r o g ic h  l i c e n c j i ,  l e c z  w drodze naw iązan ia  
w spółpracy  z zainteresowanym  w zbywaniu swych artykułów  kontrahentem.Moż­
l iw o ś ć  t ę  s ł u s z n i e  i  e fe k ty w n ie  wykorzystano w Z jednoczen iu  "Mera" o tr z y ­
mując p e łn ą  t e c h n o lo g ię  wraz z e  s p e c ja l i s ty c z n y m  p rzeszk o len iem  pracowni­
ków w ramach b ezp ośred n iego  kon trak tu  na zakup "Ristonu" i  podstawowych  
maszyn w f ir m ie  "Du Ront", bez zbędnego i  kosztow nego p o śr e d n ic tw a .



mgr i n ż .  E u g e n iu sz  ŹYBURA

METODYKA PROWADZENIA BADAN NIEZAWODNOŚCI 
URZĄDZEŃ TECHNICZNYCH W WARUNKACH LABORATORYJNYCH

1. W 3 t  ę p

W spółczesna e l e k t r o t e c h n i k a - i  e l e k tr o n ik a  s tanow ią  naukowo ugruntowane 
d y s c y p l in y  m e to d y c z n o - te c h n ic z n e ,  u m o ż liw ia ją c e  t e o r e ty c z n ą  a n a l i z ę  lu b  
s y n te z ę  coraz  b a r d z ie j  z ło ż o n y c h  u rząd zeń  i  systemów te c h n ic z n y c h ,  a za­
razem p ra k ty czn ą  r e a l i z a c j ę .  Wiadomo też ,-  że fu n k c jo n a ln a  efektyw ność i  
niezaw odność t a k i c h  urządzeń  u z a le ż n io n a  j e s t  n i e  ty lk o  od poprawności 
f i z y k o - l o g i c z n e g o  r o zw ią z a n ia  i c h ,  a l e  rów nież od użytkowych w ła s n o śc i  ma 
• te r ia łó w  k o n stru k cy jn y ch  oraz elementów i  podzespołów  e le k tr y c z n y c h  i  e-' 
l e k t r o n i c z n y c h .  Poważny wpływ na jakość fu n k c jo n a ln ą  i  n iezawodność mają 
t e ż  poziom te c h n ic z n y  procesów  te c h n o lo g ie z n o -p r o d u k c y jn y c h  oraz staranna  
k o n tr o la  m ięd zyop eracyjn a  i  o s t a t e c z n a .  Okazuje s i ę  jednak, że jak by n ie  
b y ły  d oskon ałe  metody w ytw arzania i  k o n t r o l i  w p r o c e s ie  p ro d u k c j i  s e r y j ­
n e j ,  k o n ie c z n e  j e s t  prow adzen ie  badań n ie z a w o d n o śc i ,  m ianow ic ie  po t o ,a b y
D l:
a /  wykryć i  usunąć wady u k r y te ,  prowadzące do n iesp od ziew an ych  uszkodzeń  

u rzą d zen ia ;
b /  sprawdzić i  u a k tu a ln ić  w a r t o ś c i  l ic z b o w e  w spółczynników  in te n sy w n o śc i  

uszkodzeń lu b  innych  parametrów w ykorzystywanych do oceny n iezaw odnoś­
c i  u r z ą d z e n ia  na e t a p ie  p ro jek tow an ia ;  

c /  o k r e ś l i ć  s t o p ie ń  o d p o w ie d n io śc i  wyprodukowanych urządzeń  względem obo­
w ią zu ją cy ch  norm i  warunków tech n icz n y c h ;  

d /  u s t a l i ć  z a l e c e n ia  i  rekom endacje , mające na c e l u  podw yższenie  poziomu  
n iez a w o d n o śc i  urządzeń oraz  o cen ić  r e z u l t a t y  wnoszonych poprawek i  u -  
d o sk o n a łeń .

Na t l e  powyższego k o n te k s tu  zagadnień  w yraźn ie  w idać , ż e  badania n i e ­
zawodnościowe s ta n o w ią  bardzo efektyw ny śr o d e k ,  u m o ż liw ia ją cy  u z y sk a n ie  
od pow iedzi na p y t a n ie ,  czy  ch a ra k tery s ty k i^  fu n k c jo n a ln o -e k s p lo a ta c y jn e  u -  
r z ą d z e n ia  odpowiadają zadanym wymaganiom techn icznym  w c ią g u  o k reś lon ego  
p r z e d z i a łu  c z a s u  pracy w o k r e ś lo n y c h  warunkach tech n ó k lim a ty cz n y c h .N a leży  
p rzy  tym za zn a cz y ć ,  że  badania n iezaw odn ościow e n i e  są  jakimś zam iennikiem  
innego  r o d za ju  la b o r a to r y jn y c h  badań j a k o ś c i  prowadzonych w warunkach l a ­
b o ra tory jn ych ; n a le ż y  j e  traktow ać jako bardzo efektyw ne u z u p e łn ie n ie  ba­
dań " tra d y cy jn y ch " , u m o ż liw ia ją c e  w ykrycie  i  id e n t y f i k a c j ę  losow ych  przy­
padków u szkodzeń  i  n iep ra w id ło w ej  pracy u rządzeń .
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2 .  C harakterystyka wpływu czynników technoklim atyoznyoh
na w ynik i badań

Pracę dowolnego u rzą d zen ia  e le k tr o n ic z n e g o  w o k reś lon ych  warunkach 
d z ia ł a n i a  z e s p o łu  ozynników k lim a ty czn y ch  i  teo h n io zn y ch  można sch a ra k te ­
ryzować n a stęp u ją co :

Wprowadźmy w p r z e s t r z e n i  m-wymiarowe j Rm wektor

x / v  = ^ / t / ,  X g /t / f  . . . ,  x y t / }  / I /

k tó ry  j e s t  m-wymiarową zmienną lo so w ą .  Wektor losow y X / t /  r e p r e z e n tu je  o -  
k r e ś lo n ą  ch a ra k tery s ty k ę  t e c h n ic z n ą  u rzą d zen ia ,  n a tom iast  zmienne losow e  
X . / t /  są funkcjam i r z e c z y w is ty m i,  jednoznacznymi i  r e p r e z e n tu ją  parametry  
w yjśc iow e u r z ą d zen ia .

Zmienne losow e X j,/1 /  mogą p rzy b ie ra ć  w a r to śc i  x ± / t / ,  przy czym

Xj / t /  £ R^, / i  = 1 , 2 , . . . , m/ / 2 /

W c z a s i e  normalnej e k s p lo a t a c j i  jak  i  w c z a s i e  badań la b o r a to r y jn y c h  
u rzą d zen ia ,  zmiany parametrów wyrażonych równaniem / 1 /  za leżą> od  poziomu 
d z ia ł a n i a  czynników tech n o k lim a ty cz n y c h ,  k tórych  z b ió r  możemy p rzed staw ić  
w p o s t a c i  wektora

D / V  = [ _ D / t / ,  D g / t / , . . . ,  Dn/ t / }  / 3 /

będącego n-wymiarową zmienną lo so w ą .  Wektor losow y / 3 /  może reprezentować  
np. tego  ro d za ju  c z y n n ik i . jak: p o la  term iczn e ,  p o la  e le k tr o m a g n e ty c z n e ,e -  
l e k t r o s t a t y c z n e , m agnetyczne, g r a w ita c y jn e ,  w ib r a c je ,  w ilg o ć  a tm o sfery cz ­
ną, i t p .

Wymienione c z y n n ik i  D-^/t/ o k r e ś la j ą  typowe warunki pracy u rząd zen ia  w 
danym środow isku  b io - f iz y c z n y m  lu b  f iz y k o - te c h n ic z n y m  i  w prak tyce  mogą 
przyjmować w a r to ś c i  r z e c z y w is t e  d - j / t / ,  d ^ t / ,  . . . ,  dj^/t/ przy czym

d . / t /  £ Rn , / i  = 1 ,2 ,  . . . , n /  / 4 /

g d z ie :  R -  p r z e s t r z e ń  n-wymiarowa r e p r e z e n tu ją c a  warunki tech n ok lim atycz  
ne w ja k ic h  p r z e b ie g a  p ro ces  e k s p lo a t a c j i  u rzą d zen ia .

Pod wpływem d z ia ł a n i a  czynników o k reś lo n y ch  wektorem / 3 /  w c z a s i e  t  
badań można zaobserwować zmiany parametrów tech n icz n y c h  o w a r to śc i  
ń x { t ,  d / t / } ,  wywołane p rzeb ieg a ją cy m i procesam i f izyk o-chem icznym i lub  
tech n iczn y m i w m ik ro stru k tu rze  elementów i  podzespołów  składowych urządzę  
n i a .  O czy w iśc ie  dynamika zmian parametrów w yjśc iow ych u rząd zen ia  z a le ż y  
od j a k o ś c i  m ateria łów  i  tworzyw k o n stru k cyjn ych , z ja k ic h  wykonano dane 
elem enty i  p o d zesp o ły ,  od ja k o ś c i  procesów te c h n o lo g iczn o -p ro d u k cy jn y ch ,  
jak  t e ż  od in te n sy w n o śc i  d z ia ł a n i a  /p o z io m u / wymienionych czynników.W t e j  
s y t u a c j i  równanie / \ /  w warunkach badań la b o r a to r y jn y c h  p rzy b iera  postać

X / t , d /  = -j^X.|/1, d / , X g /1 , d / , • • • ,  ^jjj/t, ó/j' / 5 /

g d z ie  r e a l i z a c j e  xi / t , d /  w spółrzędnych  X i / t , d /  wektora / 5 /  są  uwikłanymi 
funkcjam i czasu  i  czynników d z ia ł a n i a  zew nętrzn ego . Dla prawidłowej oceny  
n ieza w o d n o śc i  badanego u rzą d zen ia  n a le ż y  w ięc  warunki la b o r a to r y jn e  jak  
n a jb a r d z ie j  p r z y b l iż y ć  do r e a ln y ch  warunków e k sp lo a ta c y jn y c h ,  gdyż ty lk o  
wtedy możemy są d z ić  na wysokim poziom ie u f n o ś c i ,  że  rozk ład  uszkodzai bę­
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d z ie  bardzo z b l iż o n y  do r z e c z y w is t e g o .  O c z y w iśc ie ,  na ogó ł n i e  ma m o ż l i ­
w o śc i  p e łn eg o  odtw orzen ia  w szystk ich , czynników w ystępu jących  w r e a ln y c h  
warunkach e k s p l o a t a c j i ,  a nawet n i e  j e s t  t o  k o n iecz n e  w o d n ie s ie n iu  do o -  
k r e ś lo n e g o  typ u  u r z ą d z e n ia .  W t a k i e j  s y t u a c j i  dąży s i ę  do u tw orzen ia  w la  
boratorium  warunków typowych, w k tó ry ch  w y stęp u ją  n ie k t ó r e  c z y n n ik i  pod­
stawowe oraz i c h  kompozycje, m ian ow ic ie  D l -

Czynnik podstawowy Kompozycja czynników

Temperatura
a /  tem peratura  i  w ilg o ć  
b /  tem peratura i  c i ś n i e n i e  
c /  tem p eratu ra , w i lg o ć  i  c i ś n i e n i e

W ibracja
a /  w ib r a c ja  i  tem peratura  
b /  w ib r a c ja  i  c i ś n i e n i e  
c /  w ib r a c je ,  tem peratura i  c i ś n i e n i e

O kreślony sk ład  
atm osfery

a /  a tm o sfera  / o  określonym  s k ła d z ie  rea g en tó w /  
i  temperatura, 

b /  a tm o sfera  / o  określonym  s k ła d z ie  reagen tów /  
i  w ilg o ć

c /  a tm o sfera  / o  określonym  s k ła d z ie  rea g e n tó w /,  
tem peratura i  w ilg o ć

P l e ś ń a /  p le ś ń  i  tem peratura
'b/ p l e ś ń ,  tem peratura i  w ilg o ć

3 .  Metodyka o k r e ś la n ia poziomu d z ia ł a n i a  czynników tech n ok lim atycznych

Badania la b o r a t o r y j n e ,  m ające na c e l u  o k r e ś l e n i e  w a r to ś c i  l iczb o w y ch  
parametrów n iez a w o d n o śc i  można p o d z i e l i ć  na dwa r o d z a je ,  m ianow icie  ^ 2 j:

-  b a d a n i a  o k r e ś l a j ą c e ,  mające na c e l u  ocenę r z e c z y w is ­
t e g o  poziomu n iez a w o d n o śc i  u r z ą d z e n ia  i  s t a b i l n o ś c i  je g o  ch a r a k te r y s ty k  
te c h n ic z n y c h  oraz spraw dzen ie ,  czy  dane u r z ą d z e n ie  s p e łn ia  za ło ż o n e  wyma­
g a n ia ;  badania o k r e ś la j ą c e  przeprowadza s i ę  zwykle na wyrobach produkowa­
nych od niedawna lu b  po wprowadzeniu udoskonaleń  i  m o d e r n iz a c j i  -  w zakre  
s i e  k o n s t r u k c j i  i  t e c h n o l o g i i  p ro d u k cj i;

-  b a d a n i a  k o n t r o l n e ,  mające na c e l u  spraw d zen ie ,  czy w 
p r o c e s i e  p r o d u k c j i  s e r y j n e j  j e s t  zachowany o k r e ś lo n y  poziom n iezaw od n ośc i  
u r z ą d z e n ia  oraz -  czy  u trzym uje s i ę  s t a b i l n o ś ć  w c z a s i e  jeg o  podstawowych  
parametrów tech n icz n y c h ;  badania  k o n tr o ln e  prowadzone są  w reg u la rn y ch  od-  
Btępach c z a s u .

N a leży  tu  p o d k r e ś l i ć ,  że u r z ą d z e n ia  przed rozp oczęciem  badań k o n t r o l -  
rlych lu b  o k r e ś la j ą c y c h  powinny być p r z y j ę t e  p rzez  k o n tr o lę  te c h n ic z n ą  za­
k ła d u  oraz powinny p r z e j ś ć  w stępną  e k s p lo a t a c j ę .

W artośc i l ic z b o w e  parametrów n ie z a w o d n o ś c i ,  k tó r e  zamierzamy o k r e ś l i ć  
w p r o c e s i e  badań la b o r a to r y jn y c h  są  w znacznym s to p n iu  u z a le ż n io n e  od wa­
runków te c h n o k lim a ty cz n y c h  /r ó w n a n ie  5 / ,  w j a k ic h  p rzeb ieg a  normalna eks­
p l o a t a c j a  u r z ą d z e n ia .  Z t e g o  f a k tu  wynika wniosek jak  wspomniano w; p . 2 , ż e  
w la b o ra to r iu m  k o n iecz n e  j e s t  s tw o r z e n ie  t a k ic h  warunków, k tó r e  będą n a j ­
lep szym  odwzorowaniem r e a ln y c h  warunków e k s p lo a ta c y jn y c h  /r ó w n a n ia  3 / . Na­
l e ż y  jednak s t w i e r d z i ć ,  że  s p e ł n i e n i e  teg o  warunku w ią że  s i ę  z pewnymi 
tru d n o śc ia m i:  w w ie lu  przypadkach zarówno firm y z a g r a n ic z n e ,  jak  i  fa b ry ­
k i  krajowe s t a r a j ą  s i ę  wyprodukować u r z ą d z e n ia  p rzystosow an e  do p racy  w 
różn ych  warunkach tech n o k lim a ty cz n y c h ,  np . w różnych  s t r e f a c h  klimatycz.*  
n y ch . D la t e g o  rod za ju  u rząd zeń  trudno j e s t  u s t a l i ć  jed n o zn a czn ie  w a r to s -
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ć i  l i c z b o w e  parametrów o t o c z e n i a .  W przypadku wyrobów przystosow anych do 
p racy  w o k r e ś lo n y c h  warunkach tech n ok lim atyczn ych  metodyka o k r e ś le n ia  po­
ziomu d z ia ła j ą c y c h  ob c iążeń  zew nętrznych  D j / t /  z o s t a n ie  z i lu str o w a n a  na 
p r z y k ła d z ie  liczbow ym .

P rzyk ład

D yżurni zak ład u  e n e r g e ty c z n e g o ,  po łożonego  w s t r e f i e  k lim atu  t r o p ik a l ­
nego w i lg o tn e g o ,  dokonując pomiarów co dwie go d z in y  p rzez  pewien okres  
c z a s u  z a n o to w a li  n a s tę p u ją c e  w a r t o ś c i  tem peratur  / t ° C /  panujących w pomie 
B zczen iu  dyspozytorsk im  / ł ą c z n i e  50 n i e  uporządkowanych notowań/:

2 0 ,3 2 3 ,3  , 2 3 ,4 30,.4 4 2 ,4
2 2 ,4 30 ,3 26 ,6 3 5 ,5 41,3
2 4 ,4 40 ,0 3 8 , 4 39 ,0 42,7
2 6 ,4 47 ,2 27 ,6 3 5 ,2 36 ,3
2 4 ,3 35 ,6 2 9 ,3 4 4 ,8 43 ,2
2 8 ,2 3 8 ,4 34 ,6 3 1 ,0 43 ,0
4 2 ,4 46 ,2 34,1 27 ,1 39 ,5
29 ,1 3 4 ,5 3 6 ,8 3 6 ,0 36 ,3
33 ,1 3 2 ,4 2 9 ,7 3 7 ,2 32 ,5
36 ,5 34 ,0 17 ,5 46 ,9 28 ,6

Na p od staw ie  t y c h ’danych n a le ż y  o k r e ś l i ć  tem peratu rę , przy  k tó r e j  d z ia  
ł a n i u  n a le ż a ło b y  prowadzić badania n ieza w o d n o śc i  urządzeń układu sterow a­
n i a ,  r e g u l a c j i  i  z a b e z p ie c z e ń ,  p racujących  w w ilgotnym  k l im a c ie  t r o p ik a l ­
nym.

R ozw iązan ie

Porządkując zanotowane tem peratury / t ° C /  według ic h  w zra sta ją cy ch  war­
t o ś c i  t-j <  tg  <  . . .  <1 tn tworzymy s z e r e g  r o z d z i e l c z y .  Optymalną l i c z b ę  
k p r z e d z ia łó w ,  na k tó r ą  n a le ż y  r o z b ić  tem peratury zawarte pomiędzy war­
t o ś c ia m i  sk rajnym i, znajdziem y według r e g u ły  S ta r d g e s sa  D 3 :

k -  1 + ‘3 ,3  l g  n  = 1  + 3 ,3  l g  50 = 6 , 6 »  7 / 6 /

g d z ie :  n -  l i c z n o ś ć  z b io r u  w a r t o ś c i  zmierzonych tem p eratu r .

Rozkład tem peratury d z i a ł a j ą c e j  na ap aratu rę  ch a ra k tery z u je  s i ę  danymi 
s z e r e g u  r o z d z ie lc z e g o  zawartymi w t a b e l i  1.

T a b e l a  1

P r z e d z ia ł y  tempera­
tu ry  / ° C /

Względna c z ę s t o ś ć  w ystępo­
wania w z b io r z e

15 -  20 0 ,0 2 0
20 -  25 0 ,1 2 0
2 5 - 3 0 0 ,1 6 0
30 -  35 0 ,2 0 0
3 5 - 4 0 0 ,2 8 0
40 -  45 0 ,  160
45 -  50 0 ,0 6 0

Razem 1,000

W ykorzystując dane s z e r e g u  r o z d z ie lc z e g o  określam y w artość modalną roz 
k ład u  tem peratury d z i a ł a j ą c e j  na ap aratu rę  [4 1 :
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M « N + ■' -  35 + r - Ł ? ° ° / _____________35 + 10 .
o a  w. -  2w_ + w, 03 0 , 2 8 0 - 2 - 0 , 2 0 0 + 0 , 1 6 0  1 ~

1 2 3  .  45°C / 7 /
g d z i e : *

N -  p o czą tek  p r z e d z ia łu  modalnego w a r to śc i  temperatury;
Wi -  c z ę s t o ś ć  p r z e d z ia łu  modalnego;
W2 -  c z ę s t o ś ć  p r ż e d z ia łu  p op rzedzającego  p r z e d z ia ł  modalny;
w-j -  c z ę s t o ś ć  p r z e d z ia łu  n a s tę p u ją c e g o  za p rzed z ia łem  modalnyra;
x -  szerok ość  p r z e d z ia łu  zm ien n ośc i tem p eratury .

Tak w ięc  la b o r a to r y jn e  bgdania n iezaw od n ośc i  w/w aparatury n a le ż y  prze  
prowadzić w tem peraturze  45 C.

Podobnie n a le ż y  o k r e ś l i ć  optymalne parametry innych  czynnikćw d z i a ł a ­
n ia  zew nętrzn ego , jak: w i l g o c i ,  drgań, i t p .

Jak  wiadomo z p r a k ty k i ,  ch a ra k ter  zmian d z ia ła ją c y c h  na u rząd zen ia  rćż  
nych czynników j e s t  n ie r e g u la r n y ;  z d r u g ie j  s tro n y  wiadomo, ż e  warunki 
pracy  w sp ó łczesn y ch  urządzeń  autom atyki są  coraz b a r d z ie j  o s t r e .  Wynika 
s tą d  k o n iecz n o ść  s tarannego przygotowywania badań, przy czym n a le ż y  po­
s łu g iw a ć  s i ę  metodami s ta ty s ty c z n y m i ,  u m o ż liw ia ją cy m i. o k r e ś le n ie  warunków 
jak  n a jb a r d z ie j  z b l iż o n y c h  do optym alnych.

4. O k r e ś le n ia  i  d e f i n i c j e  n iezawodnościow e

Pod o k r e ś le n ie m  n iez a w o d n o śc i  u rzą d zen ia  rozumiemy t a k i  jego s ta n  ja ­
k o śc io w y , k tó ry  gw arantuje s p e ł n i e n i e  przew id z ian ych  fu n k c j i  na poziom ie  
n i e  n iższym  od zadanego, w c ią g u  o k reś lo n eg o  c z a su  t ,  w ok reś lon ych  wa­
runkach tech n ok lim atyczn ych  d j / t / ^ R n - ~

Z o k r e ś le n ie m  tym w iąże s i ę  p o j ę c i e  u sz k o d z e n ia , a więc z d a r z e n ia , przy  
k tó reg o  w y s tą p ie n iu  u r z ą d z e n ie  p r z e s t a j e  s p e łn ia ć  p rzew id z ia n e  fu n k c je  na 
zadanym p oz iom ie  e f e k ty w n o ś c i .

Efektywność d z ia ł a n i a  u rzą d zen ia  można o k r e ś l i ć  przy pomocy zmiennych  
lo sow ych  X i / t , d / ,  którym i są  n a jw a ż n ie j s z e  parametry t e c h n ic z n e ,c h a r a k te ­
r y z u ją c e  jego  fu n k c jo n a ln e  p r z e z n a c z e n ie .

Wobec t e g o ,  jako u sz k o d z e n ie  u rzą d zen ia  n a le ż y  rozumieć zd a r z e n ie  za­
w ie r a ją c e  s i ę  w n a ru szen iu  n ie r ó w n o śc i  wektorowej

a / a ^ ,  . . . ,  x £ x . j / t , d ,  . . « ,  2 ^ / t ,  d / J - ~  b /b ^ , . . . ,  b ^  / 8 /

g d z ie :  a . ,  b. -  odpowiednio do lna  i  górna g ra n ic a  po la  t o l e r a n c j i ,  w j a -  
1 1 k ic h  zaw iera  s i ę  o k reś lo n y  parametr X j / t ,  d /  w warunkach

d z ia ł a n i a  czynników tech n o k lim a ty czn y ch .

W przypadku, gdy przynajm niej  jeden  parametr tech n icz n y  ze z b io r u  / 1 /  
p rzek roczy  g r a n ic e  p o la  t o l e r a n c j i  ok reś lo n eg o  n ie r ó w n o śc ią  / 8 /  n a le ż y  
rozum ieć , ż e  n a s t ą p i ł o  u szk od zen ie  u r z ą d z e n ia .  J e ś l i  ok reś lo n y  parametr 
te c h n ic z n y  ogran iczon y  j e s t  j e d n o s tr o n n ie ,  to  za u szk odzen ie  uważa s i ę  
s ta n  u r z ą d z e n ia ,  k tó ry  o k r e ś la j ą  n ier ó w n o śc i

x j/ t , d / <  lu b  x ’/ t , d / >  ^ y t . d /  / 9 /

g d z ie :
xi / t , d /  -  ok reś lo n a  r e a l i z a c j a  zmiennej lo so w ej  XjL/ t , d / >
x , ^ / t , d /  -  pewien poziom krytyczny  danego parametru.
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K o r zy sta ją c  w ięc  z n ie r ó w n o śc i  / 8 /  możemy o k r e ś l i ć  niezawodność bada­
nego u rzą d zen ia  jako prawdopodobieństwo z d a r z e n ia ,  że  dowolny paralńetr 
te c h n ic z n y  X j / t , d /  s p e ł n i  w p r z e d z i a l e  czasu  / 0 , t /  podstawową za le ż n o ść

P / t , d /  = P { t ^  t;  a .  <  X . / t ł d /i££ b J  / 1 0 /

g d z ie :
T — zmienna lo so w a ,  s tanow iąca  c z a s  poprawnej pracy u rząd zen ia  w pro­

c e s i e  badań n ie z a w o d n o śc i ,  
t  -  za łożon y  c z a s  poprawnej pracy u rzą d zen ia  wg WT.

A n a lo g ic z n ie ,  w ykorzystu jąc  n ier ó w n o śc i  / 9 /  określamy zawodność u rzą ­
d zen ia  jako prawdopodobieństwo zd a r z e n ia ,  że w p r z e d z i a l e  c z a su  / 0 , t /  do 
wolny parametr te c h n ic z n y  s p e ł n i a  z a le ż n o ść

Q / t , d /  = P £ t <  t ;  x ^ / t , d / >  K ^ y t j d / V  K ^ t . d / Z l  ^ y t . d / J  / 1 1 /

p rzy  czym d la  każdego t  za ch o d z i związek

P / t , d /  + Q / t , d /  = 1 / 1 2 /

W przypadku, gdy W yposażenie lab o ra to r iu m  pozwala na c i ą g ł ą  r e j e s t r a ­
c j ę  w a r to śc i  x i / t , d /  kontrolow anego parametru tech n icz n e g o  w f u n k c j i  cza  
su i  czynników d z ia ł a n i a  zew n ętrzn ego , to  wtedy w a r to ś c i  l ic z b o w e  p o d sta ­
wowych parametrów n iez a w o d n o śc i  możemy oszacować na pod staw ie  r e l a c j i

oraz

- P / t , d / =  J f / t , d /  d t  / 1 3 /

t

Dysponując d o s ta te c z n ą  i l o ś c i ą  danych s ta t y s t y c z n y c h  o u szk od zen iach  
u r z ą d zen ia ,  uzyskanych w p r o c e s i e  badań la b o r a to r y jn y c h ,  możemy każdora­
zowo -  z d o s ta te c z n ą  d la  p rak tyczn ych  p o trzeb  d o k ła d n o śc ią  -  o k r e ś l i ć  fun  
k e j?  g ę s t o ś c i  rozk ład u  prawdopodobieństwa f / t , d / .  Tym n ie m n ie j ,  o p ie r a ­
ją c  s i ę  na danych ( j ,  5 j  możemy p rzy ją ć  do o b l i c z e ń  jed en  z rozkładów :nor­
malny, logary tm iczn o-n orm aln y , gamma, W eibu lla ,  lu b  w yk ład n iczy ,  w z a l e ż ­
n o ś c i  od ro d za ju  badanych u rząd zeń . W przypadku e le k tr o n ic z n y c h  urządzeń  
autom atyki fu n k c je  f / t , d /  oraz  P / t , d /  będą m ia ły  postać

f / t , d /  = A / t , d /  exp { - j V .  , d /  dt j  ' / 1 5 /

P / t , d /  = exp { - /  / t , a /  d t / 1 6 /

Trwałość badanych urządzeń  określam y na pod staw ie  z a l e ż n o ś c i

T = E /T /  = t * f  / 1, d /  d t  / 1 7 /

W powyższych wzorach
P / t y d /  -  prawdopodobieństwo niezaw odnej pracy badanego u rząd zen ia  w 

p r z e d z ia le  c z a su  / 0 , t /  i w  warunkach d,
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y ^ / t j d /  -  in tensyw ność uszkodzeń  badanego u rzą d zen ia  w c z a s i e  / 0 , f c /  i  
warunkach d,

f / t , d /  -  g ę s to ś ć  prawdopodobieństwa rozk ład u  zmiennej lo sow ej I  w wa­
runkach d .

Z a le ż n o śc i  między podstawowymi parametrami n iezaw od n ośc i d la  wymienio­
nych rozkładów w myśl D ]  podaje  t a b e la  2 .

5» R odzaje uszkodzeń  i  i c h  k l a s y f i k a c j a

Jako u szk o d z en ie  n a le ż y  rozum ieć każdy objaw pracy u rząd zen ia  n iez g o d ­
ny w swym p r z eb ieg u  z wymaganiami odpowiednich norm i  obow iązujących  wa­
runków te c h n ic z n y c h .

U szkodzen ia , k tó r e  dadzą s i ę  zaobserwować w c z a s i e  prób, można s k la s y ­
fikow ać według n a s tę p u ją cy c h  k r y te r ió w  2) :

a /  U szkodzenia  I  rod za ju  -  a w ięc  u szk od zen ia  zupełn e  / k a t a s t r o f i c z n e / , p o  
ja w ia ją c e  s i ę  w sposób n a g ły  i  to  w wyniku znacznego p rzek ro c zen ia  b ez­
w zg lędnej w a r to ś c i  czynnika od d zia ływ u jącego  lu b  w przypadku n a g łeg o  po­
g o r s z e n ia  s i ę  jednego lu b  k i lk u  parametrów te ch n icz n y c h  u rzą d zen ia ,  np. 
zw arc ia  lu b  przerwy w obwodach e le k tr y c z n y c h ,  p r z e p a le n ia  s i ę  elementów  
oporowych, p r z e b ic ia  w k on d en sa torach , elem entach  półprzewodnikowych i tp ;  
u szk o d z en ia  t e  mogą być spowodowane z ł ą  ja k o ś c ią  elementów składowych, u -  
sterk am i tech n o log iczn o-p rod u k cyjn ym i i t p .

b /  U szkodzenia  I I  rod za ju  -  a w ięc  u szk o d zen ia ,  zwane t e ż  parametrycznymi, 
p o ja w ia ją c e  s i ę  w wyniku n a tu ra ln y ch  procesów f izy k o -ch em iczn y ch  lu b  zu­
ż y c ia  tec h n ic z n e g o ;  u szk o d zen ia  t e  mają t a k ie  objawy, jak: stopniow e po­
g a r s z a n ie  s i ę  d o k ła d n o śc i  pomiaru lu b  r e g u l a c j i ,  zw ię k sz e n ie  s i ę  uchybu, 
niepraw id łow a p o sta ć  c h a r a k te r y s ty k i  dynamicznej r e g u la to r a  i t p .

O góln ie  k l a s y f i k a c j ę  zaobserwowanych uszkodzeń można przeprowadzić we­
d łu g  [ 6 ] :
-  c za su  trw ania: trw a łe  i  p rzem ija ją ce ;
-  sposobu u jaw n ian ia  s i ę :  jawne i  ukryte;
-  wzaj emnego pow iązania: z a le ż n e  i  n ie z a le ż n e ;
-  cech  zewnętrznych: ro d za ju  " zw arcia" , " p r z e b ic ia " ,  "przerwy w p o łą c z e ­

niach" itp^
-  charak teru  p o ja w ien ia  s i ę :  k a t a s t r o f i c z n e  i  param etryczne.

O c z y w iśc ie ,  n i e  w s z y s tk ie  u szk o d z en ia  n a le ż y  brać pod uwagę przy  a n a l i  
z i e  n iez a w o d n o śc i .  N ie  b ie r z e  s i ę  pod uwagę np . t a k ic h  uszkodzeń, k tó re  
z a i s t n i a ł y  w r e z u l t a c i e  n iep ra w id ło w ej  e k s p lo a t a c j i  lu b  n a ru szen ia  warun­
ków badań, jak t e ż  uszkodzeń p ow sta łych  w p r o c e s i e  badań u rzą d zen ia  na 
różnorodne r o d z a je  d z ia ł a n i a ,  n ie  odpowiadające p r z ez n a c zen iu  u r z ą d zen ia .  
N ie  b ie r z e  s i ę  t e ż  pod uwagę o c z y w is ty c h  błędów i  u s t e r e k  o ch a ra k terze  
projektow o-konstrukcyjnym  lu b  tech n o log iczn o-p rod uk cyjn ym , będących przed  
miotem d z i a ł a l n o ś c i  k o n t r o l i  t e c h n ic z n e j  zak ładu  produkcyjnego, bowiem t e  
go rod zaju  u s t e r k i  s ą  usuwane w k o le jn y c h  s e r ia c h  produkcyjnych. N a leży  
n a to m ia s t  brać pod uwagę przypadki uszkodzeń losow ych  przy  z a ło ż e n iu ,  że  
wykonawstwo u rzą d zen ia  odpowiada wymaganiom technicznym , a e k s p lo a ta c ja  i  
p r o c e s  k o n tro ln y  mają p r z e b ie g  prawidłowy.

*  *  *  
♦
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mgr i n ż .  Edward PEDA 

Z je d n o c z e n ie  "Mera"

KONCEPCJA ZJEDNOCZENIOWEJ SIECI OBLICZENIOWEJ 
ZJEDNOCZENIA "MERA" NA LATA 1 9 7 2 -7 5

Celem n i n i e j s z e g o  a r ty k u łu  j e s t  p r z e d s ta w ie n ie  kompleksu p r z e d s ię w z ię ć  
o r g a n iz a c y jn o - te c h n ic z n y c h ,  n iezbędn ych  do r e a l i z a c j i  z jed n oczen iow ej  
s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Z jed n oczen ia  Przem ysłu  Automatyki i  Aparatury Pomia­
rowej "Mera" na l a t a  1971-75 .

Bazę w yjśc iow ą  s tan ow ią  opracowane w Z jed n oczen iu  "Mera" z a ło ż e n ia  d la  
zjed n oczen iow ego  systemu in fo rm a ty cz n e g o ,  rozumianego jako system  i n f o r ­
matyczny p r z e d s ię b io r s tw  produkcyjnych i  b iu ra  zb y tu  oraz System Informa­
ty c z n y  C e n tr a l i  Z jednoczen ia  wraz z n iezbędnym i powiązaniam i z R3I.W kon­
c e p c j i  z jed n o cze n io w e j  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  uw zg lędn ia  s i ę  w s z y s tk ie  jed ­
n o s t k i  o r g a n iz a c y jn e  Z jed n o czen ia  "Mera", w k tó ry ch  p la n u je  s i ę  w drożenie  
systemów EPD, i c h  wzajemne p o w ią za n ie  i  wpływ ty c h  powiązań na p r o je k to ­
waną, z jed n oczen iow ą  s i e ć  o b l ic z e n io w ą .

W n in ie j s z y m  a r ty k u le  scharakteryzow ano p r z e d s ię w z ię c ia  w z a k r e s ie :
-  przygotow ania  dokumentacyjnego i  kadrowego,
-  zapotrzebow ania  na ś r o d k i  t e c h n ic z n e  in fo rm a ty k i ,
-  i n w e s t y c j i  budowlanych,
-  kosztów  r e a l i z a c j i  z jed n o cze n io w e j  s i e c i  o b l i c z e n io w e j .

1. C harak terystyk a  s ta n u  a k tu a ln eg o

A k tu a ln ie  w p r z e d s ię b io r s tw a c h  produkcyjnych i  jed n ostk ach  zgrupowa­
nych w Z jed n oczen iu  "Mera" j e s t  eksp loatow anych  osiem  emc, a m ianow icie:  
ZWPP "Era" -  ODRA 1304, "Mera-Błonie" -  ICI 1903, WZE "Elwro" -  ODRA 1304, 
WZUI "Meramat" -  ODRA 1304, PDPUP w'Zabrzu -  ODRA 1304, WPPiAE "Mera"
ODRA 1204, IMM w Warszawie -  ODRA 1305, PIAP w Warszawie -  ODRA 1 3 0 4 .Z wy 
ż e j  wymienionych e l e k tr o n ic z n y c h  maszyn cyfrow ych je d y n ie  maszyna z a in *  
sta low ana  w ZWPP "Era" j e s t  p rzezn aczon a  w y łą c z n ie  do celów  a u to m a ty za c j i  
za r z ą d z a n ia .

Maszyny z a in s ta lo w a n e  w IMM i  PIAP używane s ą  g łó w n ie  do o b l ic z e ń  nu­
merycznych i  prac systemowych /op rogram ow an ia / .  Maszyny za in s ta lo w a n e  w 
"M era-Błonie", "Meramat", "Elwro", PDPUP w Zabrzu -  p rzeznaczon e  są  głów­
n i e  do celów  t e c h n o lo g ic z n y c h  / t e s t o w a n i e  nroflukowanych urządzeń p e r y f e ­
r y jn y ch  -  dru k ark i,  TM i  i n n e / .
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Ponadto w sześc iu ,  innych p r z e d s ię b io r s tw a c h  i s t n i e j ą  s t a c j e  p rzy g o to ­
wania maszynowych nośników in fo r m a c j i jp r z e d s ię b io r s tw a  t e  p rze tw a rza ją  w 
obcych ośrodkach epd, g łów nie  s i e c i  ZETO oraz w ZWPP "Era", ZRK "Promasz" 
i  in n ych . A k tu a ln ie  w yk orzystu je  s i ę  w wymienionych ośrodkach śred n io  ok, 
100 g o d z .  czasu  emc.

P o z o s t a ł e  p r z e d s ię b io r s tw a  p o d le g łe  Z jednoczen iu  "Mera" n i e  p o s ia d a ją  
środków te c h n ic z n y c h  in fo rm a ty k i  i  w drażanie SEPD znajduje  s i ę  w
stadium  prac o rg a n iz a cy jn y c h .  S to p ie ń  zaangażowania p r z e d s ię b io r s tw  we 
wdrażaniu systemu epd /SYSTEM SIKOP -  MERA/1304/ j e s t  bardzo różn y . Obok 
p r z e d s ię b io r s tw  o wysokim s to p n iu  zaawansowania w pracach  wdrożeniowych  
systemu epd /p r z e d s i ę b io r s t w a  tzw . "Klubu p i ę c i u " /  są p r z e d s ię b io r s tw a  o 
minimalnym lu b  nawet zerowym s to p n iu  zaawansowania.

Aktualny s ta n  w yposażenia  p r z e d s ię b io r s tw  Z jed n oczen ia  "Mera" 
w te c h n ic z n e  śr o d k i  in form atyk i

l p Nazwa przed ­
s ię b io r s t w a

EMC
■typ

S t a c j a  przygotowawcza  
danych -  
Wyposażenie

Il
oś

ć 
in

fo
r­

m
at

yk
ów

 
/p

ro
­

je
kt

an
ci

 
i

p
ro

gr
am

iś
ci

 
sv 

st 
em

u/ Uwagi

-ń 2 3 4 5 6
i
1 WPPiAE "Mera" 

-  Wrocław
ODRA 12 04 Automat organ.OPTIMA 10

2 "Mera-Pafal"
-  Świdnica

ODRA 1304 
w r . 1974

D ziurkarka k a r t  num. 
P - 8 0 - 6 -  2 s z t .  
Sprawdzarka k a r t  -  
N um.k-80-64  
S o r te r  k art  -  SOEM- 
TROR 434
Reproducer k a r t  R80-2

10 U c z e s tn ik  
"Klubu P i ę ­
ciu"
EMC -  w ła s ­
ność ZETO

3 "Mera-Lumel" 
Z ie lo n a  Góra

ODRA 1304 
od IV .b r .

SEPD w stadium  orga-  
n iz a c j  i

13 U c z e s tn ik  
"Klubu P i ę ­
ciu"
EMC -  w ła s ­
ność ZETO

4 "Mera-Elpo"
Warszawa

D ziurkarka k art AR
-  SOEMTRON 425 -  2 s z t  
Sprawdzarka k a r t  AR
-  S OEMTROR 42 5 -

9 K orzysta  z 
u s łu g  w Oś­
rodku EPD 
ZWPP "Era"

5 "Mera-Refa"
Ś w ieb od zice

Dziurkarka k a r t  AR
-  SOEMTRON 4 1 5 - 2  s z t  
Sprawdzarka k a r t  AR
-  SOEMTRON 425

8 U czes tn ik  
"Klubu P i ę ­
ciu" korzy­
s ta  z u s łu g  
ZETO -  Wro­
cław

6 "Mera-KFM"
Włocławek

- Zestaw do dziurkowa­
n ia  taśmy 1 0 -1 3 3  -  2

4 K orzysta  z 
u s łu g  ZETO

s z t .  -B ydgoszcz
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1 2 3 ■ 4 5 6

7 WZE "Elwro" ODEA 1304 D ziu rk a rk i k a r t  AN
-  ICL -  5 s z t .  
Sprawdzarki k a r t  AN 
/ j e d n a  z opisyw aczem /
-  ICL -  3 s z t .  
A u t .O r g a n iz . -  Consul 
253 -  5 s z t .

35 EMC wykorzy­
stywana rów 
n i e ż  do przy  
gotow ania b i  
b l i o t e k i  o -  
prograraowa- 
n i a ,  prace  
hardware' owe

8 Z WPP "Era" ODRA 1304 D ziu rk a rk i k a r t  AN
-  SOEMTRON 425 -  
9 s z t .
Sprawdzarki k a r t  AN
-  SOEMTRON 425 -  
9 s z t .
O p isywacz k a r t  ICL424 
S o r te r  k a r t  -  SOEM­
TRON 424 -  2 s z t .

67 U c z e s tn ik  
"Klubu P i ę ­
ciu"
■Świadczy u -  
s ł u g i  na 
zew nątrz

9 "Mera-Dłonie" ICL 1903 . D ziurkarka i  spraw-  
dzarka k a r t  AN -  
SOEMTRON 415/425  
- 5 / 4  s z t .
Opisywacz k a r t  -  
ARITMA

19 U c z e s tn ik  
"Klubu P i ę ­
ciu"
EMC wykorzy­
stywana rów 
n i e ż  do t e s ­
tow ania  t e c h  
n o lo g ic z n e g o  
u rządzeń  /DW/

10 "Meramat"
Warszawa

ODRA 1304 
/ b e z  PT/

D ziu rk a rk i i  spraw­
d za rk i  k a r t  AN -  
SOEMTRON 415/425  -  
. 5 /4  s z t .
'S o r te r  SOEMTRON 424 
Zestaw do p e r f . taśmy

15 EMC wykorzy­
styw an ia  rów  
n i e ż  do t e s ­
tow ania t e c h  
n o lo g ic z n e g o  
urządzeń  /P T /

11 PDPUP 
-  Zabrze

ODRA 1304 SPD w studium  orga­
n i z a c j i

10 EMC wykorzy-  
s tyw an ia  rów. 
n i e ż  do t e s ­
tow ania t e c h  
n o lo g ic z n e g o  
urządzeń

12 BZSPK
"Merazet"

Automat -  C onsul 253 
-  4 s z t .
D ziu rk ark a , spraw-  
dzarka k a r t  AN-312 
s z t .

24 K orzysta  z u -  
s łu g  emc w 
ZRK, ZĘ'oZ, ETO! 
Wdrożenie sy 
stemu SOT

13 PIAP ODRA 1304 SPD EMC do o b l i ­
czeń numery­
cznych; U słu ­
g i  na zew nątr
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1 1 2 3 4 5 6

14 IMM ODRA 1305 
model 
IBM360/6 5 
/o d  r .  1973/

SPD

15 C en tra la NCR 446 A u to m a t .o rg .Cónsul 253' 4 Opracowanie 
i  w drożenie  
Systemu Cen­
t r a l i  Zjed­
n o czen ia

2 .  Koncepcja s i e c i  ob liczen iow e.j  Z jednoczen ia  "Mera"

Program kom puteryzacji p r z y j ę t y  w Z jednoczen iu  "Mera" p rzew id u je  na 
l a t a  1972-75 in t e n s y f i k a c j ę  zastosow ań e le k tr o n ic z n e j  t e c h n ik i  o b l i c z e ­
n iow ej w zarząd zan iu  p rzed s ięb io rs tw em  produkcyjnym i  z jednoczeniem .

C e l t e n  ma być o s ią g n ię t y  m iędzy innymi w drodze sukcesywnego tw orze­
n ia  z jed n oczen iow ej s i e c i  o b l i c z e n io w e j ,  k tó rą  tworzyć będą:

-  Zakładowe Centra O b liczen iow e /ZCO/ wyposażone w emc,
-  S t a c j e  przygotow ania  danych /S P D / wyposażone w u rząd zen ia  do p r z y g o to ­

wania maszynowych nośników in f o r m a c j i ,
-  s i e ć  t r a n s m is j i  danych na łą c z a c h  t e l e f o n i c z n y c h ,  in t e g r u j ą c ą  s i e ć  ob­

l i c z e n io w ą  z j e d n o c z e n ia .

Do projektow anej s i e c i  o b l ic z e n io w e j  w łączone z o s ta n ą ' ju ż  i s t n i e j ą c e  
o śro d k i  o b l ic z e n io w e  wymienione w poprzednim p u nk cie  a r ty k u łu ,  jak rów­
n i e ż  t e ,  k tó r e  a k t u a ln ie  n i e  prowadzą prac wdrożeniowych systemu epd d la  
celów  za rzą d za n ia  p rzed s ięb io rs tw em  produkcyjnym. .Można t o  uzyskać p rzez  
i n t e n s y f i k a c j ę  w ykorzystan ia  emc, w drodze wprowadzania pracy 2 -  i  3-zmia  
n o w ej .

Można p rzy p u szcza ć ,  że do r .1 9 7 5  s i e ć  o b lic z e n io w a  Z jednoczen ia  "Mera" 
b ę d z ie  zaw ierać:
1 /  12 Zakładowych Centrów O b liczen iow ych , w tym Branżowe Centrum O b lic z e ­

niowe p rzy  ZWPP "Era". W ZCO "Mera-lumel" w Z ie lo n e j  Górze i  "Mera-Pa- 
f a l"  w Św idnicy  eksp loatow ane będą maszyny cyfrowe obce /ZETO/. I l o ś ć  
emc w s i e c i  o b l ic z e n io w e j  z je d n o c z e n ia  do 1975 r .  w y n ie s ie  14 zestawów  
/w  tym m inikom putery/ bez maszyn cyfrowych będących w ła s n o śc ią  ZETO 

"Mera-lumel", "Mera-Pafal" .

2 /  13 S t a c j i  Przygotow ania  Danych przy  p r z e d s ię b io r s tw a c h  produkcyjnych  
n i e  p o s ia d a ją c y c h  w ła sn ej  emc i  p rze tw a rza ją cy ch  w n a jb liż sz y m  te r e n o ­
wo ZCO s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Z jed noczen ia  "Mera" lu b  w ośrodkach s i e c i  
ZETO.
Wspomniane wyżej ZCO i  SPD będą d z ia ła ć  przy p o szczeg ó ln y c h  jed n ostk ach  

gospodarczych  zgrupowanych w Z jedn oczen iu  "Mera". R ozm ieszczen ie  t e r y t o r ­
i a l n e  zakładowych centrów  o b l ic z e n io w y c h  i  s t a c j i  przygotow ania  danych,two  
rżą c y ch  z jed noczen iow ą  s i e ć  o b l ic z e n io w ą ,  j e s t  zdeterminowane g e o g r a f ią  
r o z m ie s z c z e n ia  jed n o ste k  gospodarczych  Z jed noczen ia  "Mera". Banki danych  
p r z e d s ię b io r s tw ,  tworzone na b a z ie  maszyn cyfrowych w ZCO, ł ą c z ą  s i ę  ze  
zjednoczeniowym bankiem danych poprzez u rząd zen ia  t r a n s m is j i  danychOTD211.

R y s .1 .  p rze d s ta w ia  schemat powiązań kooperacyjnych  je d n o ste k  Zjedno­
c z e n ia  "Mera" w z a k r e s ie  epd.
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3 .  K oncepcja  t r a n s m is j i  danych w Zjednoczeniu. "Mera"

Dążeade do m ak sym alizacj i  efek tów  zastosow ań in form atyk i wymaga stop-,  
niow ego p rzech o d zen ia  od systemów in form atycznych  lo k a ln y ch  do systemów  
t e le in fo r m a ty c z n y c h ,  w k tó ry ch  p r z e s y ła n i e  in fo r m a c j i  odbywa s i ę  automa­
t y c z n ie  za pośrednictw em  łą c z y  te lek om u n ik acy jn ych .

C h a ra k tery s ty czn e  d la  początkowego okresu  rozw oju  in form atyk i inform a­
ty c z n e  system y za rzą d za n ia  obiektem  /p r z e d s i ę b io r s t w o  produkcyjne, zbytu ,  
z a r z ą d / ,  obejmujące wycinkowe z a g a d n ien ia  tem atyczn e , p r z e k s z ta łc a ć  s i ę  
będą w system y z ło ż o n e  / z in t e g r o w a n e / ,  obejmujące c a ło ś ć  prob lem atyk i prze 
tw arzan ia  in fo r m a c j i  w o b ie k c i e  / i n t e g r a c j a  w ew nętrzna/.  N astęp n ie  powsta  
waó będą z ło ż o n e  system y w ie lo o b ie k to w e  / i n t e g r a c j a  poziom a/ i  w ie lo s z c z e  
blowe / i n t e g r a c j a  p ion ow a/,  k tó ry ch  w drażanie p rzew id u je  s i ę  w la t a c h  
1 9 75-85 .

Warunkiem r e a l i z a c j i  t a k ic h  systemów j e s t  w y k o rzy s ta n ie  t r a n s m is j i  da­
nych , c z y l i  z e s p o łu  środków te c h n ic z n y c h  do autom atycznego p r z e s y ła n ia  da 
nych między punktami nadawania i  od b ioru  za pomocą l i n i i  te lekom u n ik acy j­
n ych . Na p o d k r e ś le n ie  z a s łu g u je  f a k t ,  że  tr a n sm is ja  danych ma sen s d o p ie ­
ro w tedy, gdy dane po p r z e s ła n iu  mogą być au tom atyczn ie  segregowane i  prze  
tw arzane, a uzyskane z n ic h  s y n te n ty c z n e  w ynik i retransm itow ane do s ta n o ­
w isk  d ecy zy jn y ch .

Wydaje s i ę ,  że  d la  u s t a l e n i a  w ła śc iw ej  k o n c e p c j i  systemu t r a n s m is j i  da 
nych n a le ż y  r o zp a trz y ć :

-  s ta n  rozwoju in fo rm a ty k i  i  zastosow ań systemów in form atycznych  w z j e d ­
n o c z e n iu ,

-  s ta n  t e c h n ic z n y  i  przepustow ość krajow ej s i e c i  te le k o m u n ik a cy jn ej ,
-  m ożliwość u zysk an ia  odpow iednich  urządzeń do t r a n s m is j i  danych produk­

c j i  krajow ej lu b  im portu.

Obecny e tap  kom p uteryzacji  Z jed n oczen ia  "Mera” t o  etap  początkowy wdra­
ża n ia  zam kniętych systemów in form atycznych  p r z e d s ię b io r s tw a  produkcyjnego,  
d a le k i  j e s z c z e  do i n t e g r a c j i  w ew n ętrzn ej .  Etap te n ,  k tóry  potrwa co n a j ­
m niej do r .1 9 7 5 ,  charakteryzować s i ę  b ę d z ie  wdrażaniem wycinkowych podsy­
stemów, obejm ujących o k r e ś lo n e  d z ie d z in y  d z i a ł a l n o ś c i .  S tan  t e n  n i e  u s ­
p r a w ie d l iw ia  w ięc  budowania przed  r .1 9 7 5  szeroko rozbudowanej s i e c i  t r a n ­
s m i s j i  danych, obejm ującej w s z y s tk ie  ogniwa z jed n oczen iow ej s i e c i  o b l i ­
c z e n io w e j ,  gdyż b ę d z ie  ona n iew y k o rzy s ta n a .  Również s ta n  te c h n ic z n y  i  
przepustow ość s i e c i  te lek o m u n ik a cy jn ej  n i e  d a ją  m o ż l iw o ś c i  zre a l iz o w a n ia  
p rzed  1975 r .  kompleksowych systemów te le in fo r m a ty c z n y c h .

W d z ie d z in ie  s p r z ę tu  do t r a n s m is j i  danych ąy tu a cja  rów nież  j e s t  n i e z a ­
d o w a la ją ca .  Z dostaw  krajowych można w n a j b l i ż s z y c h  l a t a c h  l i c z y ć  j e d y n ie  
na u rzą d zen ia  do t r a n s m is j i  danych p rod u kcji Zakładów PTELETRA":

UID 114 -  50 bodów
UTD 201 -  600 /1200  bodów
UTD 211 -  600 /1200  bodów

Są to  u rzą d zen ia  do t r a n s m is j i  p o ś r e d n ie j  / o f f  l i n e / .  W z a k r e s ie  u rzą ­
dzeń końcowych do t e l e p r z e t w a r z a n ia , jak  n p .:  c z y t n i k i  k a r t ,  drukarki,mo­
n i t o r y  ekranowe, m onitory d a lek op isow e / t e l e t y p e /  s y tu a c ja  j e s t  j e s z c z e  
t r u d n ie j s z a .  B iorąc  pod uwagę r e a l i a  można p rzy ją ć  n a s tę p u ją c ą  koncepcję  
przekazyw ania in fo r m a c j i  /d a n y ch  i  wyników/ w s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Zjedno­
c z e n ia  "Mera":

1 /  Do r ,1 9 7 5 ,  t j .  w początkowym o k r e s i e  k om p u teryzacji ,  za s to so w a n ie  sy - .
stemów t r a n s m is j i  danych p rzew id u je  s i ę  j e d y n ie  między Ośrodkami O b l i ­
czeniowymi z EMC a zjednoczeniowym bankiem danvch;
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2 /■ Wspomniany system  t r a n s m is j i  danych j e s t  p rzeznaczony  do przekazywania  
danych zagregowanych, zaw artych  w banku danych p r z e d s ię b io r s tw ,  do z j e *  
dnoczeniow ego banku danych i  odw rotnie;

3 /  W rozpatrywanym o k r e s ie  n i e  p rzew id u je  s i ę  za s to so w a n ia  t r a n s m is j i  da­
nych do t e le p r z e tw a r z a n ia ;

4 /  P rzekazyw anie  danych źród łow ych  do ośrodka o b lic zen io w eg o  z EMC od od­
d a lonych  zakładów  i  wyników z ośrod k a .d o  zakładu odbywa s i ę  c y k l i c z n ie  
p rzy  u ż y c iu  środków tr a d y c y jn y c h .

5 /  We w s z y s tk ic h  jed n o stk a ch  o r g a n iz a c y jn y c h  o b ję ty c h  programem komputery­
z a c j i  p rzew id u je  s i ę  d a le k o p is y  te lek om u n ik acy jn e  d la  operatywnej komu­
n i k a c j i  m iędzy n im i.

6 /  System t r a n s m i s j i  danych p r o j e k t u j e  s i ę  opierać na u r zą d zen ia ch  kra­
jowych UTD 211 .

7 /  W c e l u  r e a l i z a c j i  p r a k ty c z n e j  p ow iązan ia  z Resortowym Systemem Informa­
cyjnym /R S J /  wykorzystywany b ę d z ie  t e l e t y p e  JMB 2870.

R y s .2 .  p r z e d s ta w ia  schemat s i e c i  t r a n s m is j i  danych w Z jedn oczen iu  "Mera".

4 .  K oncepcja  te c h n ic z n e g o  w yposażenia  s i e c i  o b l ic z e n io w e j

W łaściwy dobór środków te c h n ic z n y c h  in fo rm a ty k i /m aszyn  i  sp rzę tu  po­
m o c n ic z e g o /  warunkuje s p e ł n i e n i e  wymagań staw ianych  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  na  
B zcz eb lu  p r z e d s ię b io r s tw a ,  Z jed n o czen ia  i  r e s o r t u .  W la t a c h  1971-75 w r e ­
s o r c i e  MPM b ę d z ie  budowany, wspomniany już Resortowy System Inform atyczny  
/ R S I / ,  w sk ła d  k tórego  w e jd z ie  sy stem  in form atyczny  C e n t r a l i  MPM, system y  
in fo rm a ty cz n e  z jed n o cze ń  i  kombinatów-,- system y in form atyczn e  p r z e d s ię b io r ­
s tw .  Każdy ze składowych systemów in fo rm a ty czn y ch  ma do s p e łn i e n i a  o k r e ś ­
lo n e  z a d a n ia ,  w zajem nie uwarunkowane. Sprawność funkcjonow ania  RSI z a l e ż e ć  
b ę d z ie  od spraw n ości w s z y s t k ic h  jeg o  ogniw sk ładow ych.

R e a l i z a c j a  systemów in fo rm a ty czn y ch  j e s t  oparta  na w yk orzystan iu  nowo­
cz e sn y c h  środków te c h n ic z n y c h  in fo r m a ty k i  tw orzących , re so r to w ą  s i e ć  o b l i ­
c z e n i  ową.

S tr u k tu r ę  t e c h n ic z n ą  s i e c i • o b l ic z e n io w ą  tworzą:

-  emc z u rząd zen iam i p e ry fer y jn y m i
-  u r z ą d z e n ia  do przygotow an ia  danych
-  u r z ą d z e n ia  do z b ie r a n ia  i  p r z e s y ła n i a  danych
-  śr o d k i  o r g a n iz a c y j n o - t e c h n ic z n e .

S ie ć  o b l ic z e n io w ą  Z jed n o czen ia  "Mera", będąc ogniwem reso rto w ej  s i e c i  
o b l i c z e n io w e j ,  musi być wyposażona w t a k ie  śr o d k i t e c h n ic z n e ,  k tó r e  umoż­
l i w i ą  j e j  w łą c z e n ie  s i ę  do re so r to w eg o  system u in form atyczn ego ,  a w konsek  
w e n c j i  do krajowego system u in fo rm a ty cz n e g o .

Wybór w yposażenia  te c h n ic z n e g o  z jed n o cze n io w e j  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  zde­
terminowany j e s t  t e c h n o lo g ią  p r ze tw a rza n ia  systemów in fo rm a ty cz n y c h .  We 
w s z y s tk ic h  je d n o stk a c h  Z jed noczen ia '"M era" , w k tó ry ch  p rzew id u je  s i ę  wdra­
ż a n ie  systemów epd, t e c h n o lo g ia  p rze tw a rza n ia  o p ie r a  s i ę  na w ykorzystan iu  
emc. D la  w s z y s tk ic h  je d n o s te k  przyjm uje s i ę  w spólną o r g a n iz a c ję  p ro cesu  t e  
c h n o lo g ic z n e g o  p r z e tw a r z a n ia ,  gd yż ,  jako zasadę p r z y ję to  w z a ło ż e n ia c h  s y ­
stemu in form atyczn ego , j e d n o l i t o ś ć  dziedz inow ych  systemów p r ze tw a rza n ia ,p ro  
jektow anych  i  wdrażanych w sp ó ln ie  d la  c a łe g o  Z jed n o czen ia .

P r z y j ę t o  zatem n a s tę p u ją c ą  o r g a n iz a c ję  p r o cesu  t e c h n o lo g ic z n e g o  p rze ­
tw arzan ia  danych: dokumenty źródłow e d o s ta r c z a n e  będą do s t a c j i  p r z y g o to ­
wania danych /S P D /,  zgodn ie  z u sta lonym  harmonogramem; w SPD po k o n t r o l i  
w stęp n ej  n a s tę p u j e  p r z e n i e s i e n i e  danych na maszynowe n o ś n ik i  in fo r m a c j i .
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T e c h n o lo g ia  p rzygotow an ia  maszynowych nośników in fo r m a c j i  oparta  j e s t  o 
tr a d y c y jn e  k law iaturow e u r z ą d z e n ia  d z iu rk u ją ce  i  sprawdzające; dominuje 
te c h n ik a  k a rty  dziurkowanej 80-kolumnowej / t e c h n i k a  karty  dziurkowanej ma 
c h a r a k te r  m arg in esow y/.  W minimalnym 3 tc p n iu ,  w omawianym o k r e s ie ,  prze­
w id u je  s i ę  b e z p o śr e d n ie  p r z e n o s z e n ie  danych na m agnetyczne n o ś n ik i  i n f o r ­
m a c j i ,  s to so w a n ie  r e j e s t r a t o r ó w  danych w m ie js c u  i c h  pow stan ia  oraz  u r z ą ­
dzeń b ezp o śred n ieg o  o d czy tu .

Maszynowe n o ś n i k i  in fo r m a c j i  po skom pletowaniu  przekazywane są z SPD 
do ośrodka o b l ic z e n io w e g o ,  celem  p rze tw a rza n ia  na emc. W e k s p l o a t a c j i  mo­
g ą  być u ż y te  dwa sposoby przekazyw ania  maszynowych nośników in fo r m a c j i  do 
ośrodka o b l ic z e n io w e g o :  tr a d y c y jn y  lu b  z w ykorzystaniem  t r a n s m is j i  danych, 
p od łączon ych  s i e c i  t e le k o m u n ik a c y jn e j .

W ośrodku ob liczen iow ym  po p r z y j ę c i u ,  z a r e je s tr o w a n iu  i  sk ontro low an iu  
n o ś n i k i  in fo r m a c j i  z o s t a j ą  p rzek azan e do p rze tw arzan ia  ná emc.

Wyniki p r z e tw a r z a n ia ,  po i c h  sk o n tro lo w a n iu ,  będą przekazane właściwym  
adresatom  rów nież  dwoma wspomnianymi w yżej sposobam i.

W ośrodku ob liczen iow ym  prowadzone będą wewnętrzne banki danych d la  ob 
s łu g iw an ych  p r z e d s ię b io r s tw ,  z a w ie r a ją c e :

-  z b io r y  danych podstawowych zaw artych  w d z iedz inow ych  k a r to tek a ch  s y s t e ­
mu,

-  p e łn y  komplet danych w je d n o stk a c h  n a tu r a ln y c h ,
-  z b io r y  danych zagregowanych d la  p o tr z e b  systemu C e n t r a l i  Z jed n oczen ia ,
-  z b io r y  danych wewnętrznych, wpływających 3poza p r z e d s ię b io r s tw a .

B io r ą c  pod uwagę p rzed sta w io n ą  t e c h n o lo g ię  p rze tw arzan ia  n a le ż y  p rzy ­
j ą ć ,  że  nowo tw orzone zakładowe o śr o d k i  o b l ic z e n io w e  będą wyposażone w emc 
s e r i i  ODRA. w z e s t a w ie  standardowym, rozbudowanym o p am ięc i dyskowe wymień 
n e .

W SPD n a le ż y  p rzy ją ć  jako standardow e d la  w sz y s tk ic h  s t a c j i ,  n a s tę p u ją  
ce u r z ą d z e n ia  do p rzygotow an ia  danych: d z iu rk a rk i  k a r t  AN -  SOEMTRON 415». 
spraw dzarki k a r t  AN -  SOEMTRON 425, automaty o r g a n iz a c y jn e  -  CONSUL 253 .  
Do ty c h  SPD, k tó r e  d z i a ł a j ą  w ramach ośrodka o b l ic z e n io w e g o ,  p rzy ją ć  na­
l e ż y  ponadto: op isyw acz k a r t  -  ICL 424, s o r t e r  k a r t  -  SOEMTRON 434. S ieć  
t r a n s m i s j i  danych Z jed n o czen ia  "Mera" zak łada s i ę  oprzeć na u rzą d zen ia ch  
krajow ych UTD 211 , k tó r e  mogą współpracować w s y s te m ie  "on l i n ę "  z emc 
ODRA 1 3 0 4 /1 3 0 5 .  P r z y j ę c i e  t e g o  u r z ą d z e n ia  u zasad n ion e  j e s t  tym, i ż  j e s t  
to  u r z ą d z e n ie  p r o d u k c j i  k r a jo w e j ,  a szybkość m od u lacj i  /6 0 0 /1 2 0 0  bodów/ 
j e s t  optymalna d la  krajow ej s i e c i  te le k o m u n ik a c y jn e j .

Do opracowania końcowego wyników p rze tw a rza n ia  w każdym ośrodku o b l i ­
czeniowym p rzew id u je  s i ę  rów nież  z e s ta w  urządzeń  pom ocniczych.

Na m a r g in e s ie  k o n c e p c j i  z jed n o cze n io w e j  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  n a le ż y  pod 
k r e ś l i ć ,  że  n ie k t ó r e  zakładowe o śr o d k i  o b l ic z e n io w e  będą tworzone na ba­
z i e  emc, k tó r e  są  w ła s n o ś c ią  ZETO. Zakłady zap ew n iają  kadrę p ro jek tan tów  
system u  i  z a s p o k a ja ją  p o trzeb y  lo k a lo w e .  Obsługa i  konserw acja  n a le ż ą  do 
ZETO. Przykładem ta k ie g o  ro z w ią z a n ia  j e s t  ZETO -  Z ie lo n a  Góra i  "Mera-Lu- 
m el" .

5 . Z a tr u d n ie n ie  w s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Z jednoczen ia

P rzy  u s t a l a n i u  w i e l k o ś c i  z a tr u d n ie n ia  u w zg lęd n ia  s i ę  n a s tę p u ją c e  fa k ty :

-  P r z y j ę t a  w Z jed n oczen iu  "Mera" s t r a t e g i a  kom p u teryzacji  zakłada c e n t r a ­
l i z a c j ę  prac proj ekt owo -programowych w c z t e r e c h  jed n ostk ach : ZWPP "Era", 
ZETO -  Wrocław /fo rm a  od p ła tn y ch  z l e c e ń / ,  IMM, "Mera-Lumel" -  ZETO -  
Z ie lo n a  Góra, a j e d n o c z e ś n ie  d e c e n t r a l i z a c j ę  prac wdrożeniowych /w  k aż­
dym p r z e d s i ę b i o r s t w ie / ;
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tfST^PNY HARMONOGHAM BUDOWY SIECI OBLICZENIOWEJ ZJEDNOCZENIA "MERA"
W LATACH 1971-1975
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"MERA-BŁONIE" , ZCO 
B ło n ie  

"MERAZET" SPD 
Poznań  

"MERA-KFM" SPD 
Włocławek  

"MERA-PAPAL" SPD 
Św idnica  

"PIAP" W-wa ZCO 
"ERA" W-wa BCO

"ELWRO" . ZCO 
Wrocław 

"MERA-REPA" SPD 
Ś w ieb od zice  

"MERA-EKPO" SPD 
W-wa

"MERA" ZCO 
Wrocław

"IMM" W-wa ZCO

"PDPÜP" ZCO 
Zabrze 

"MERAMAT" ZCO 
W-wa

"MERA-KPAP" SPD 
Kruków 

"MERA-LUMEL" ZCO 
.Z ie lon a  G.

CENTRALA W-wa ZCO

"MERA-PREZAM" SPD 
Łódź

"MERA-ELPO" SPD 
S z c z e c in  

"MERA-POLNA" SPD 
Przem yśl 

"MERA-PNSFAL" SPD 
W-wa

"MERAZET-" ZCO 
Poznań 

"ZMP" SPD 
Zambrów 

"PDPAKP" SPD 
Sosnow iec  

"MERA-PAPAL" ZCO 
Św idnica  

"MERA-ZAP" SPD 
Ostrów Wlkp.

"MERA-WAG" SPD 
Gdańsk 

"MERAMONT" SPD 
Poznań

I l o ś ć  ZCO 
/ n a r a s t a j . / 5 9 10 12 12

I l o ś ć  SPD 
/ n a r a s t a j . / 5 6 10 11 13

I l o ś ć  EMC 
/ n a r a s t a j . / 5 a 12 14 14

I l o ś ć  inform a­
tyków w z a s t a ­
wania ch

192 332 590 . 705 748

Nakłady na  
s i e ć  o b l i c z e ­
niową w danym 
roku / t y s . /

91 236 , 9 ' 273267 ,9 144050,6 24431,5



-  Zakłada s i ę  pracę emc i  urządzeń  do przygotow ania  danych na dwie zmiany^
-  Operatorów emc przyjm uje s i ę  dwóch na jedną zmianę, konserwatorów emc -  

5 osób na 1 emc, k on tro lerów  dokumentów źródłow ych w i l o ś c i  1 /4  opera­
torów  urządzeń  d ziurkujących}

-  O bsługę a d m in is tr a c y jn ą  i  go sp o d a rczą  zapewnia m a c ie r z y s ty  zak tad .

Z e s ta w ie n ie  z a tr u d n ie n ia  inform atyków  w s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Z jednocze­
n ia  "Mera" pokazuje  p o n iż s z a  ta b e lk a :

1971 1972 .1 9 7 3 1974 1975
192 332 611 736 779

6 .  K o sz t  budowy z je d n o c z e n io w e j  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  

Nakłady na u tw o r z e n ie  s i e c i  o b l ic z e n io w e j  Z jed n oczen ia  "Mera" obejmują:

-  nak łady  na zakup w yposażenia  t e c h n o lo g ic z n e g o ,
-  n ak łady  na zakup w yposażenia  o g ó ln e g o ,
-  n ak łady  na zakup ap aratu ry  pomiarowej i  n a r z ę d z i ,
-  nak łady  n a  zakup urządzeń  k l im a ty z a c y jn y c h ,
-  k o s z t  rob ót budowlano-montażowych,
-  k o s z t  d okum entacji p r o je k to w o -k o sz to r y so w e j  i  nadzory ,
- k o s z t  p rzygotow an ia  kadr,
-  n ak łady  na p ro je k to w a n ie  systemów epd.

Według przeprowadzonych w y l ic z e ń  p r z y b l iż o n y  k o s z t  budowy z je d n o c z e n io  
wej s i e c i  o b l i c z e n io w e j ,  wg k o n c e p c j i  p r z e d s ta w io n e j  w a r ty k u le  w ynosi
5 3 3 .0 0 0  t y s . z ł .

W a r ty k u le  w ykorzystano m a te r ia ły  źród łow e z opracowania BPOJ "INFOPROJEKT 

Na temat z a ło ż e ń  te c h n ic z n o -o r g a n iz a c y jn y c h  z jed n oczen iow ej s i e c i  o b l i ­

cze n io w e j  /Warszawa 1972 /

ftt
♦



L e o n a r d  BIM 

Z j e d n o c z e n i e  "M era"

NORMOWANIE ZAPASÓW MATERIAŁOWYCH 

W PRZEDSIĘBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"

W p r z e d s ię b io r s tw a c h  nadzorowanych p r z e z  n a sz e  Z jed n oczen ie  m a te r ia ły  
z a l ic z a n e  są  do głów nej p o z y c j i  kosztów  w ytw arzania. Z t e j  przyczyny pro­
blematykę ra c jo n a ln e g o  gospodarowania m ater ia łam i w s f e r z e  za o p a tr z e n ia  i  
w p rocesach  p ro d u k cj i  n a le ż y  z a l i c z y ć  do s z c z e g ó ln ie  ważnych zagadnień or­
g a n iz a c y jn y c h  i  ekonomieznych.

P roces  k s z ta ł to w a n ia  s i ę  ra c jo n a ln e g o  poziomu zapasów m ater ia łow ych  w 
p r z e d s ię b io r s tw ie  sprowdza s i ę  do z a g a d n ien ia ,  ja k ie  i l o ś c i  m ater ia łów  na 
l e ż y  utrzymać w p r z e d s ię b io r s tw ie  d la  p ok ryc ia  i  prawidłowego z u ż y c ia  w 
p r z y s z ły c h  okresach , gdyż podstawowym zadaniem zapasów m ateria łow ych  j e s t  
z a sp o k o je n ie  potrzeb  p r z e d s ię b io r s tw a  w ok resach  pomiędzy ko lejn ym i dosta  
wami m ater ia łów .

Z ta k ie g o  sform ułowania wypływa lo g i c z n y  w niosek , ż e  w g o sp o d a rcze j  
f u n k c j i  zapasów / p o l e g a j ą c e j  na tym, że  mają one zasp ok o ić  p o trzeb y  danej 
j e d n o s tk i  w ystęp u jące  w o k r e s ie  m iędzy k o le jn ym i dostaw am i/, wynika ko­
n ie c z n o ść  o k r e ś le n ia  praw idłow ej w ie l k o ś c i  zapasów. U s t a l e n ie  t e j  praw i­
dłow ej w ie l k o ś c i  dokonuje s i ę  p rzez  z e s p ó ł  c zy n n o śc i  obejmujących n o 
m o w a n  i  e z a p a s ó w .  D e f in iu ją c  normę zapasu n a le ż y  s tw ie r d z ić ,  
że  pod pojęc iem  normy zapasu n a le ż y  rozumieć tak ą  i l o ś ć  lu b  w artość  zapa­
su rzeczow ego, k tóra  powinna znajdować s i ę  w magazynie p r z e d s ię b io r s tw a  
d la  prawidłowego zachowania c i ą g ł o ś c i  procesów produkcyjnych.

Norma zapasu może być wyrażona w f iz y c z n y c h  jed n o stk a ch  miary -  jako 
n o r m a  i l o ś c i o w a ,  lu b  w w a r to ś c i  -  jako n o r m a  w a r ­
t o ś c i o w a ,  w zg lęd n ie  w jed n o stk a ch  c z a su  -  jako n o r m a
c z a s o w a .  W p rak tyce  p r z y j ę t o ,  że normami w ś c is ły m  teg o  słowa zna­
c z e n iu  są  norny i l o ś c io w e  i  w artośc iow e, gdyż w dowolnym o k r e s ie  cza su  w 
każdym przypadku w yrażają  w Bposób b ezp o śred n i s ta n  i l o ś c io w y  lu b  w arto­
śc io w y  zapasów bez p o trzeb y  dokonywania pracochłonnych  p r z e l i c z e ń .

W ielkość norny uwarunkowana j e s t  zawsze szereg iem  czynników, spośród  
k tó ry ch  n a j i s t o t n i e j s z y m i  są: w ie lk o ść  z u ż y c ia ,  rytm z u ż y c ia  oraz c z ę s t o ­
t l i w o ś ć  i  w ie lk o ś ć  dostaw . P on ad to , w n ie k tó r y c h  przypadkach n a l e ż y  brać 
pod uwagę cz a s  potrzeb ny  na p r z y j ę c i e  dostawy oraz  u z y sk a n ie  p rzez  mate­
r i a ł y  k on iecznych  w ła ś c iw o ś c i  t e c h n o lo g ic z n y c h .

Podstawowym w ięc problemem przy o k r e ś le n iu  metody i  systemu normowania 
zapasów j e s t  w nik liw e zbadanie  podstawowych czynników wpływających na
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w ie lk o ś ć  normy i  w y ro b ien ie ,  przed p rzy s tą p ien iem  do p ro p o zy c j i  o rg a n iz a ­
cy jn ych  m o ż liw ie  dokładnego poglądu ś r e d n ie j  optymalnej warunków i s t n i e j ą '  
cych w o k r e ś lo n e j  g r u p ie  p r z e d s ię b io r s tw .

Badając wymienione c z y n n ik i  oraz szereg  innych  zagadnień związanych z 
normowaniem i  gospodarką zapasam i, s y tu a c ję  p r z e d s ię b io r s tw  zgrupowanych 
w Z jednoczen iu  "Mera" o k reś lo n o  w sposób n a stęp u ją cy :

-  W szeregu  p r z e d s ię b io r s tw  m ia ł i  ma n ad a l m ie js c e  dyna.miczny p roces  zmia 
ny asortymentów wyrobów, s z c z e g ó l n i e  w z a k r e s ie  in fo rm a ty k i,  urządzeń  
p e r y fe r y jn y c h  i  maszyn cy frow ych . S y tu a c ja  taka w w ię k s z o ś c i  przypadków 
powodowała zmiany asortymentów używanych m ater ia łów , zmienność c y k l i  do 
staw oraz n ietypow e układy zapasów m ateriałow ych;

-  Wprowadzając do p r z e d s ię b io r s tw  nowe, ważne d la  gosp odarki narodowej a -  
sortym enty wyrobów, w sz e r e g u  przypadków występowało z j a w is k o ,ż e  p rze ­
kazywano d o ty ch cza s  opanowane Wyroby do innych p r z e d s ię b io r s tw  /k o n ie c z  
nośó u j e d n o l i c e n ia  p r o f i l u  p r o d u k c j i / ,  g d z ie  w d z ie d z in ie  gospodarki ma 
t e r i a ło w e j  s ta n o w iły  one problem atykę nowych uruchomień z bezpośrednim  
wpływem na znaczne p e r tu r b a c je  w gospodarce zapasami;

-  S z e r o k i  asortym en t s tosow anych  w p r z e d s ię b io r s tw a c h  m ater ia łów  /o d
15 .000  -  25 .000  p o z y c j i /  z góry  w yklu cza ł możliwość trad ycyjn ego  w y l i ­
c z e n ia  nonn zapasów m ater ia łow ych  d la  w s z y s tk ic h  rodzajów m ateria łów  ze 
w zględu  na bardzo dużą pracoch łonn ość  czy n n o śc i  p r z e l ic z e n io w y c h  zarów­
no na e t a p ie  u s t a l a n i a  norm, jak rów nież w ok resach  p ó ź n ie j s z y c h  przy  
i c h  n ie z b ę d n e j  a k t u a l i z a c j i ;

-  Obowiązujące branżowe p r z e p i s y  /Z a r z ą d z e n ie  nr 1 3 /6 7 /  w sprawie normowa­
n ia  zapasów m ater ia łow ych  na t l e  a k tu a ln ych  przemian gospodarczych  oraz  
wydanej p rzez  I n s t y t u t  O r g a n iz a c j i  MPM i n s t r u k c j i  metodycznej normowania 
zapasów m ateria łow ych  wymagały n o w e l i z a c j i  w dostosow aniu  do obecnych  
warunków branży;

-  Na t l e  o p is a n e j  wyżej s y t u a c j i  prace  na odcinku normowania zapasów ma­
te r ia ło w y c h  w p r z e d s ię b io r s tw a c h  u l e g ł y  zahamowaniu lu b  d otych czas  i s t ­
n i e j ą c e  norny z o s t a ł y  w zn a czn e j  m ierze  zd eak tu a lizow an e .

W t e j  s y t u a c j i  powołany w I kw .br. Zespół Branżowy do spraw usprawnie­
n ia  gosp odark i m ater ia łow ej b r a ł  b ezp ośred n io  u d z ia ł  przy opracowywaniu 
p r z e z  p r z e d s ię b io r s tw a  programów u spraw nienia  gospodarki m ater ia łow ej na 
l a t a  1972-75 . Jednym z ważnych tem atów 'tych  programów b y ło  w łaśc iw e  u j ę ­
c i e  zadań odcinkowych w z a k r e s ie  gosp odark i zapasami m ateriałow ym i, ze  
szczegó lnym  uw zględnieniem  normowania zapasów m ater ia łow ych .

U sta lo n o  n a s tę p u ją c e  k ie r u n k i  d z ia ła n ia :

-  W programach u sp raw n ien ia  gosp odark i m ater ia łow ej na l a t a  1972-75 we 
w sz y s tk ic h  p r z e d s ię b io r s tw a c h  problem uporządkowania nonn zapasów ma­
te r ia ło w y c h  wyeksponowano do o s ta te c z n e g o  z a ła tw ie n ia  na p rze łom ie  l a t  
1972/1973;

-  Dla u zy sk a n ia  c a łk o w ic ie  ob iek tyw n ej oceny w z a k r e s ie  nakładów r o b o c iz ­
ny oraz d la  wypracowania jak  n a jb a r d z ie j  u proszczonej metody normowania 
zapasów, w ramach d z i a ł a l n o ś c i  o rg a n iz a cy jn e j  c e n t r a l i  Z jednoczen ia  w 
dwu wytypowanych p r z e d s ię b io r s tw a c h  z o s t a ły  w I I  i  I I I  kw .br. p o d ję te  i  
wykonane prace opracowania norm zapasów m ateriałow ych;

-  W I I  k w arta le  b r .  n a s t ą p i ł a  n o w e l iz a c ja  branżowej i n s t r u k c j i  d o ty czą ce j  
normowania zapasów m ater ia ło w y ch . Nowo opracowany akt normatywny po uz­
g o d n ien iu  z Departamentem Z aop atrzen ia  MPM z o s t a ł  wydany zarządzeniem  
D yrektora N aczelnego  Z jednoczen ia  "Mera" do wdrożenia we w sz y s tk ic h  
p r z e d s ię b io r s tw a c h  zgrupowanych w tym Z jedn oczen iu .
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A k tu a ln ie  w s z y s tk ie  wymienione podstawowe u s t a l e n i a  z o s t a ł y  wykonane. 
Dla p r z e d s ię b io r s tw  "Mera-Pnefal" w W arszawie-Pal aoicy i  "ZOPAN" w ^Wai -̂ 
sza w ie  zakończono opracowanie norm zapasów m ateria łow ych  d la  podstawowych 
g a ł ę z i .

Na p od staw ie  badań i  s tud iów  oraz w o p a rc iu  o praktyczne dośw iadczen ie  
rea l izo w a n y ch  na roboczo prac w "Mera-Pnefal" i  "ZOPAN" opracowano in s t r u  
k e ję  o normowaniu zapasów m ater ia łow ych , k tó ra  zarządzeniem  nr 35 Dyrek­
to r a  N aczelnego  Z jed n oczen ia  "Mera" z dnia  1 4 .V I I . 1972 roku z o s t a ł a  p r z e ­
kazana p rzed s ięb io rs tw o m  do w drożen ia  w ż y c i e .

Metoda i  te c h n ik a  normowania oraz planow ania zapasów przedstaw ion a  w 
t e j  i n s t r u k c j i  d o tyczy  m ater ia łów  n a le ż ą c y c h  do s f e r y  z a o p a tr z e n ia ,  będą­
cych  przedmiotem sk ładow ania w magazynach zaopatrzen iow ych  p r z e d s ię b io r ­
stw a .

Dla warunków p r z e d s ię b io r s tw  Z jednoczen ia  "Mera" elementem zasadniczym  
b y ło  u s t a l e n i e ,  k tó r e  m a te r ia ły  pod legać  będą normowaniu w form ie  norm i n ­
dyw idualnych . W zw iązku z powyższym p r z y ję to  zasadę normowania zapasów we 
d łu g  metody ABC.

Metoda ABC obejmuje dokonanie p o d z ia łu  m a te r ia łu  na t r z y  grupy:

A -  m a te r ia ły  o zn a cze n iu  zasadniczym  d la  p r z e d s ię b io r s tw a  pod względem
i c h  u d z ia łu  w artośc iow ego  w o g ó ln e j  sumie używanych m ater ia łów  i  s t o ­
sunkowo wąskim a s o r ty m en c ie  p o z y c j i ;

B -  m a te r ia ły  o zn a cze n iu  drugorzędnym o szerszym  a sortym en cie  p o z y c j i ;

C -  p o z o s t a ł e  m ater ia ły -  n i e  z a l i c z o n e  do grupy A i  B.

P r z y j ę t o ,  że w -układzie wartościowym grupa A winna oscylow ać w g r a n i­
cach  40-60$  o g ó ln e j  w a r to ś c i  używanych w s k a l i  roku m ater ia łów , grupa B 
2 0 -3 0 $  o g ó ln e j  w a r to ś c i  i  grupa C p o z o s t a łą  w a r to ść .

T echnikę przeprow adzenia  p o d z ia łu  na roboczo u proszczono  do maksimum,a 
m ian ow ic ie :  z b ió r  k art  in w en ta ry za cy jn y ch  wg indeksu  branżowego w u k ła d z ie  
gałęziow ym  z o s t a j e  poddany s e l e k c j i :  w ramach t e j  s e l e k c j i  z o s t a j ą  w yłączo  
n e k a rty  d o ty czą ce  m ater ia łów  n ie  p o d leg a ją cy ch  normowaniu; p o z o s t a łe  kar 
t y  z o s t a j ą  u zu p e łn io n e  zapisem  rocznego  z u ż y c ia  i  v y l ic z e n ie m  w a r to ś c i  t e  
go zu życ ia ;  w n a s tę p n e j  f a z i e  n a s tę p u je  zsumowanie wykonanych w a r to śc i  w 
c a ł e j  g a ł ę z i ,  a k a r ty  in w en ta ry za cy jn e  z o s t a j ą  u ło żo n e  wg indyw idualnych  
w a r t o ś c i  z u ż y c ia  w k ierunku  malejącym; tak u ło ż o n e  k a rty  p o d le g a ją  w piso­
wi do z e s ta w ie n ia :

P r z y k ł a d :

t----------------- W ielkość Norma zapasu
LP Nr in deksu Nazwa m a te r ia łu zu ż .ro czn eg o  

w artość I lo ś ć Wartość

1 046 1 81 4383 Rury b / s z .  traw. 1 ,150  
294 .000

2 0461912092
Rury s t a l .  b / s z .  
c i ą g .

13.720
242 .000

3 0461711194
Rury s t a l .  b /8Z .  
c i ą g .

1 .940
164.000

-

i
30 4 4  i

Suma w a r to ś c i  z mianownika np . 6 .0 0 0 .0 0 0
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O d c ię c ie  sumy w a r to śc i  w wymiarze 40 -  60# ogó ln ej  w a r to śc i  m ateriałów  
danej g a ł ę z i  w yłan ia  grupę A, dalBzyoh 20 -  30# grupę B. P o z o s ta łe  mątew' 
r i a ł y  s tanow ią  grupę C. N a stę p n ie  u s t a l a  s i ę  normy zapasów d la  p o s z c z e g ó l  
nych m ater ia łó w .

Zanim u s ta lo n o  metodę wykonywania o b l ic z ś ń  norm zapasów m ateria łów  w 
p o szczeg ó ln y c h  grupach /A .  B, 0 /  dokonano szeregu  p r z e l i c z e ń ,  aby w yłonio  
ny sposób był jak  najm niej pracochłonny', a je d n o c z e ś n ie  s p e ł n i a ł  wymogi 
i n s t r u k c j i  m etodycznej wydanej p rzez  MPM oraz n a j i s t o t n i e j s z y c h  potrzeb  
branży w stosunku  do i s t n i e j ą c y c h  warunków w p r z e d s ię b io r s tw a c h .

Przeprowadzone p r z e l i c z e n i a  i  badania u ja w n iły  m ożliw ośc i bardzo pro­
s te g o  systemu u s t a l e n i a  norm, a m ianow icie:

-  Dla grupy A p r z y ję to  jako podstawę średniow ażony cyk l d o s ta w ,k tó r y  obaj 
muje a n a l i z ę  okresu  dostaw i  i l o ś c i  m a te r ia łu  d ostarczon ego  w ty c h  o -  
k resa ch .  W y lic z e n ie  d la  t e j  grupy można ująć w ogólnym wzorze:

Norma zapasu = średniow ażony cy k l  dostaw  x ś r e d n ie  z u ż y c ie  d z ien n e  
+ 10 p rocen t

Metoda ta  wymaga dość znacznych  nakładów prac a n a l i ty c z n y c h  i  p r z e l i ­
czen iow ych. Ze względu jednak na t o ,  że  dotyczyć b ęd z ie  s to su n k o w o 'n ie ­
w i e l k i e j  i l o ś c i  p o z y c j i  m ater ia łó w  /r z ą d  200 -  4 0 0 /  o w a r to ś c i  40 -  60#  
ogóln ego  z u ż y c ia ,  zdecydowano s i ę  ją  p rzyjąć  jako metodę dok ładną,odzw ier  
c i e d l a j ą c ą  fa k ty czn y  p r z e b ie g  dostaw , co przy  dużym u d z ia le  importu ma d la  
branży s z c z e g ó ln e  z n a c z e n ie .  N iż e j  podany p rzyk ład  i l u s t r u j e  sposób o b l i ­
c z e n ia  in dyw id ualn ej normy. rzeczow ej m a te r ia łu  z grupy A.

Arkusz o b l ic z e n io w y  in d yw id u a ln ej  normy zapasu na rok 197.»

0483276035 tona_______ 12,5 .
Nr in d ek su  jed n o stk a  miary z u ż y c ie  na rok

197 ..

Cena jednostkowa

------ r ~

Data
dostaw

.................—  ‘ "'1------------
W ie lk o śc i
dostaw

L iczb a  dni  
pomiędzy  
do stawami

I lo c z y n
2x3 O b l ic z e n ie  normy zapaBU

2 0 .1 2 .7 0 X X X Średnioważony cyk l dostaw =
5 .0 1 .7 1 1,2 15 18,0 i l o c z y n  z r u b r .4  658,1
2 5 .0 2 .7 1 2 ,6 30 130,0 w ie lk o ść  dostaw 13*7
3 0 ,0 4 .7 1 3 ,2 33 105,6 = 48 dni
2 0 .0 6 .7 1 1 ,5  ■ 51 7 6 ,5 Ś redn ie  z u ż y c ie  dz ienne =
1 5 .0 8 .7 1 2 ,4 55 132 ,0 z u ż y c ie  roczne  12 ,5  n n ->A
25*11.71 2 ,8 70 196 ,0

3 6 0  " 3 6 0

Nz = ś r .  c y k l  d o s t .  x ś r . z u ż .  •
d z ienne +  10#

Nz =  48 x  0 ,0 3 4  =  1,63 *  0, 16—
Razem 13,7 X 658 ,1 = o k .  1 ,80  tony

U w a g a :  W przypadku, gdy w y lic zo n a  norma zapasu obejmuje i l o ś ć  m n ie j ­
s z ą  n i ż  minimum h u t n ic z e ,  w y l ic z o n ą  normę n a le ż y  złamać przez to  m in i­
mum. W d a l s z e j  d z i a ł a l n o ś c i  ew id en cy jn ej  n a le ż y  używać w i e l k o ś c i  mi­

nimum h u t n ic z e g o .
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-  Dla grupy B n a s tę p u je  w y l i c z e n ie  d la  okresu jednego roku w wymiarze pro­
centowym w u j ę c i u  i lo śc iow ym . W y lic z e n ie  normy zapasu d la  p o z y c j i  m a ter ia ­
ł u  grupy B ob ra zu je  p o n iż s z y  p rzy k ła d .

Arkusz o b l ic z e n io w y  norm zapasów d la  m ater ia łów  grupy "B"

Lp Nr indek­ Nazwa m a te r ia ­
i-------------

J edn. Cena Z użycie Norma zapasu
su łu ,  gatunek ,  

wymiar
miary j edn. 

w z ł
roczne  
wg norm

I l o ś ć  
r u b r .6

Wartość 
w z ł

zu życ ia 4
+ 10$

rubr.
/ 5 x 7 /

1 2 3 4 5 6 7 8

1 0428376224 P r ę t  s t a l .  S t  
0 18

3 kg 24 ,20 640 176 4.25.9

2 0432338621 P r ę t  s t a l .  S t
0 24

3 kg 24 ,4 0 560 154 3 .757

U w a g a :  W przypadku, gdy w y lic zo n a  norma zap asu  obejmuje i l o ś ć  m niej­
szą  n iż  minimum h u t n ic z e ,  w y l ic z o n ą  normę n a le ż y  złamać p rzez  t o  m in i­
mum. 7/ d a l s z e j  d z i a ł a l n o ś c i  ew id en cy jn ej  n a le ż y  używać w ie l k o ś c i  mi­
nimum h u tn ic z e g o .

-  Dla grupy C n a s tę p u je  w y l i c z e n ie  wg wzcru:

ś r .  s t a t y s t y c z n e  z u ż y c ie  roczne  Norma z u z y c ia  = -------------- “— *  ------- “------ *-----------  + 15$

Sposób r o z l i c z e n i a  normy zapasu d la  m a te r ia łu  z grupy C p r e z e n tu je  po­
n i ż s z y  p rz y k ła d .

Arkusz o b l ic z e n io w y  norm zapasów d la  m ater ia łów  grupy "0"

Lp Nr in d ek su Nazwa m a te r ia łu , J edn. C ena Zużycie Norma zapasu
gatu n ek , wymiar miary j edn. 

w z ł
roczne
s t a t y s ­
ty czn e

I lo ś ć  
r u b r .6 

3
+ 15$

Wartość
rubr,
/ 5 x7 /

1 2 3 4 5 6 7 8

1 0538237232 P r ę t  m osiężny  
M59 0 4

kg 7 0 ,0 21 8 ,0 5 563,5

2 0538237622 P r ę t  m osiężny
M59 0 8

kg 7 2 ,0 18 6 ,9 496 ,8

U w a g a :  W przypadku, gdy w y lic zo n a  norma zap asu  obejmuje i l o ś ć  m niej­
s z ą  n i ż  minimum h u t n ic z e ,  w y l ic z o n ą  normę n a le ż y  złamać przez to  m in i­
mum. W d a ls z e j  d z i a ł a l n o ś c i  ew id en cy jn ej  n a le ż y  używać w ie l k o ś c i  mi­
nimum h u tn ic z e g o .

»Wyliczone w podany wyżej sposób  normy zapasów z o s t a j ą  wprowadzone do 
z e s ta w ie ń  p o d z ia łu  m ater ia łów  na grupy A, B, 0 i  k a r to te k  dyspozycyjno-ma  
t e r ia ło w y c h ,  w k tórych  b ezp ośred n io  s łu ż ą  do roboczej d z i a ł a l n o ś c i  w za­
k r e s i e  w ła ś c iw e j  gospodarki zapasam i.

U s ta lo n e  normy zapasów m ateria łow ych  w myśl p ostanow ień  i n s t r u k c j i  bę­
dą poddawane okresow ej a k t u a l i z a c j f .  Konieczność dokonywania a k t u a l i z a c j i  
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i  odpowiednich korekt d y k tu ją  zachodzące zmiany w w ie lk o ś c ia c h  z u ż y c ia ,  
zmianach asortymentów stosow anych m ateria łów  i  zmianach c y k l i c z n o ś c i  do­
staw . A k tu a l iz a c ja  norm zapasów m ateria łow ych  b ęd z ie  przeprowadzana d la  
m ater ia łów  grupy A i  B raz  w roku, a d la  m ateria łów  grupy C co dwa l a t a .  
P rzy  dużej s t a b i l n o ś c i  asortym entu  m ater ia łów , planów produkcyjnych i  
i c h  p o w ta r z a ln o ś c i ,  okresy  a k t u a l i z a c j i  mogą być p rzed łu ża n e .

Opracowanie i  a k t u a l i z a c j a  norm zapasów m ateria łow ych  według u s ta l e ń  
z a rz ą d z en ia  D yrektora N aczelnego  Z jednoczen ia  "Mera" nr 35 ma decydujące  
z n a c z e n ie  d la  p r z e d s ię b io r s tw  i  c a ł e j  branży w c a ł o k s z t a ł c i e  gospodarki 
m a te r ia ło w e j ,  a w s z c z e g ó ln o ś c i  gosp odark i zapasami m ateriałow ym i.

Na p od staw ie  u s ta lo n y c h  norm zapasów m ateria łow ych  w w yrazie i l o ś c i o ­
wym i  wartościowym mogą byó d la  p o sz c z e g ó ln y c h  p r z e d s ię b io r s tw  i  ca łego  
Z jedn oczen ia  u s ta lo n e  bezw zględne i  n ied y sk u sy jn e  w a r to śc i  zapasów.W za ­
sa d n iczy  sposób p o zw o li  to  na l ik w id a c j ę  d o tych czas  w ystępujących  n iep ra  
w id ło w o śc i  na odcinku gosp od ark i zapasami, w y e lim iu je  w s z e lk ie  niedomó­
w ie n ia  w tym z a k r e s ie  i  w znacznym s to p n iu  p rzy czy n i s i ę  do j e s z c z e  l e p ­
s z e j  w spółpracy między p r zed s ięb io rs tw a m i a oddzia łam i f in an su jącym i NBP.

Ponadto i s t n i e j ą  r e a ln e  s z a n s e ,  aby po o k r e s ie  p raktycznego stosow ania  
opracowanych norm zapasów m ater ia łow ych  w szere g u  przypadków p rz e jśó  na 
zamawianie m ater ia łó w  w i l o ś c i a c h  na tzw . " u z u p e łn ia n ie  zapasów wg normy’. 
Może to  d o tyczyć  w s z c z e g ó ln o ś c i  m ater ia łów  grupy A, w k tó r e j  rzeczowe  
normy zapasów będą wyrazem a k tu a ln y ch  p o trzeb  i  fa k ty c z n e j  s y t u a c j i  na od­
cink u  r e a l i z a c j i  i  c y k l i c z n o ś c i  dostaw.

Tego rod za ju  zmiany o r g a n iz a c y jn e  w d z ia ła c h  za o p a trzen ia  zn aczn ie  
zm n ie jszą  nakłady p r a co ch ło m fo śc i  u c ią ż l iw y c h  p r z e l i c z e ń  p rzy  opracowywa­
n iu  zamówień oraz w sposób autom atyczny zm n iejszą  możliwość powstawania  
zapasów zbędnych.

N a le ż y  p o d k r e ś l ić  f a k t ,  ż e  uregu low an ie  normowania zapasów m a te r ia ło ­
wych w p r z e d s ię b io r s tw a c h  nadzorowanych przez  Z jednoczen ie  "Mera" według 
zasad  u j ę t y c h  branżową i n s t r u k c j ą  sp o tk a ło  s i ę  z pozytywną oceną r e s o r tu  
MPM wyrażoną w p iśm ie  ZM -I-322/72 z dn ia  2 . V I I I . 1972 r .

Warunkiem o s ta te c z n e g o  uporządkowania z a g a d n ien ia  normowania zapasów 
m ater ia łow ych  j e s t  p e łn a  i  terminowa r e a l i z a c j a  za rzą d zen ia  Dyrektora Na­
c z e ln e g o  Z jed noczen ia  "Mera" nr 35 z dnia 1 4 .V I I . 1972 r .



inż. Edwarà CHRYNIEWICZ 
Zjednoczenie "Mera"

INFORMACJA O PODZESPOŁACH 
PRODUKOWANYCH PRZEZ ZAKŁADY ZJEDNOCZENIA "UNITRA"

26 s i e r p n ia  b r .  w Centrum Półprzewodników "Tewa" n a s t ą p i ło  o f i c j a l n e  
r o z p o c z ę c ie  p ro d u k cj i  obwodów sca lo n y ch  s e r i i  L o g ik a -2 ,  w op arc iu  o pomoc 
te c h n ic z n ą  ZSRR. Uruchomienie t e j  p rod ukcji s tanow i ważny krok w rozwoju  
p o l s k i e j  e le k tr o n ik i- ,  s z c z e g ó ln i e  w z a k r e s ie  in form atyk i i  autom atyki e -  
l e k t r o n i c z n e j . In form acje  zaw arte w komunikacie um ożliw ią  konstruktorom  
wybór n a jb a r d z ie j  odpowiednich elementów krajowych lu b  importowanych, z 
krajów RWPG, p rzy cz y n ią  s i ę  do o g r a n ic z e n ia  importu z KK, a przede w szyst  
kim pozwolą na za sa d n icze  u n o w o cześn ien ie  wyrobów. In form acje  o innych  
now ościach  będą publikowane w k o le jn y c h  numerach B iu le ty n u  "Mera".

P o n iż sz y  Komunikat stanow i I I  czę ść  in fo r m a c j i  pod tym samym ty tu łem  
opublikowanych w poprzednim numerze B iu le ty n u  "Mera".

Układy czynne

1. T ran zystory

I p .
1

Oznacz.
k ier u n ­
kowe
typu
/p ro d u ­
c e n t /

Oznacze­
n ie  kra­
jowe

— ....... .—
C h a ra k tery s ­
tyka

—  —  .. ... ---- ,_r
Podstawowe parame­
tr y

Uwagi

1 2 3 4 5 6

1 BC 107 
/ S i e ­
m ens/

BCP 107 NPR, e p i t a k s j a -  
1 n o -p la n a r n y , 
obudowa TO-18, 
p rzeznaczon y  
do pracy w u -  
kładach  s to p ­
n i  w ejśc iow ych  
i  s t e r u j ą c y c h  
wzmacniaczy

UCBo = 45 V 

UCE0 = 45 V

UEB0 = 5 V
I_  =* 100 mA.Cmax
P = 300 mW max
f  ^  150 MHz

A 125 -  260
h :B 240 -  500 21 e _ o * przy I  *  2 mA

UCE * 5 V f  » 1 kHz 
P

Obecnie
produkowany
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2 BC 108 
/ S i e ­
m ens/

0CP 108 NPN, e p i t a k s j a l  
n o -p la n a r n y , o -  
budowa TO-18, 
przeznac  zony 
do pracy w u -  
kładach  s t o p n i  
w ejśc iow ych  i  
s t e r u ją c y c h  
wzmacniaczy

UCB0 = 20 V 

UCE0 * 20 V

UEB0 = 5 V
I_ = 100 mACmax
P * 300 mWmax
f  ^  150 MHz

A 125 -  260 
h ■ : B 240 -  500 

C 450 -  900 
przy I = 2 mA

f  * 1 kHz 
P

Obecnie
produkomny

3

4

BC 109 
'S i e ­
m ens/

BCP 109 N P N ,e p ita k s ja l  
n o -p la n a r n y , o -  
budowa TO-18, 
p rzeznaczony  do 
pracy w układać! 
s t o p n i  w e j ś c io ­
wych i  s t e r u j ą ­
cych  wzmacniacz

UCBO -  20 V

UEB0 -  5 V
I -  = 100 mA Cmax

a P = 300 mW . max
f  ^  150 MHz 

y B 240 -  500 
C 450 -  900 

przy I = 2 mA

UCE = 5 V 
f  = 1 kHz

.................P

Obecnie
produkowany

4 BC 204
/ S e s c o -
s e ą /

BCP 157 P N P ,e p i t a k s j a l -  
n o -p la n a rn y ,  o -  
budowa IM 1, 
p rzeznaczon y  do 
pracy w u k ł . s t o  
p n i w e j . i  s t e ­
r u ją c y c h  wzmac. 
m. c z .

u c  o  = 4 5  v

UCB0 = 45 V
r  = 100 mA Cmax
P * 300 mW max
f  ^  200 MHz

A 125 -  260
h : B 240 -  500 21e

od 1973 
roku

5 BC 205
/ S e s c o -
sem/

BCP 158 PNP, e p i t a k s  j a l -  
n o-p la n a rn y , o -  
budowa TM 1, 
p rzeznaczony do 
pracy w układach  
s to p n i  w e j . i  s t e  
ru jących  wzmac. 
m • c z •

U0E0 = 20 V

UOBO -  20 V
T ac 100 mA Cmax
P = 300 mW

maX A 125 -  260
h _ . : B 240 -  500 21e

od 1973 
roku

6 BC 206
/ S e s c o -
sem/

BCP 159 P N P ,e p i t a k s ja l -  
n o-p lan arn y , o -  
budowa TM 1, 
p rz e z n a c z e n ie  
j • w.

d o e o  =  2 0  v

V o  *  2 0  V

T = 100 mA Cmax
P„ = 300 mW

Cmax A 125 -  260
h „ , : B 240 -  500 2 1e
F <  4 dB

od 1973 
roku
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7 BC 207 
/ S e s c o -
ssm /

BCP 147 N P N ,e p ita k s ja l ­
no -p la n a r n y ,  0-  
budowa TM 1, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w.

UCEO -  45 V

UCBO " 45 V
I = 100 mW Cmax
P_ = 300 mW

A 125 -  260
h . ,  : B 240 -  500 2 1e
E <  10 dB

od 1973 
roku *

8 BC 208
/ S e s c o -
s e ą /

BCP 148 N P N ,e p i t a k s j a l -  
n o -p la n a rn y , o -  
budowa TM 1., 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w.

UCE0 " 20 V

UCB0 " 20 V
I_ = 100 mA Cmax
P„ = 300 mW

A 125 -  260
b : B 240 -  500

C 450 -  200
E <  10 dB

od 1973 
roku

9 BC 209
/ S e s c o -
s e m /

BC 149 . N P N -e p i ta k s ja l -  
n o -p la n a rn y ,  o -  
budowa TM 1, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

UCE0 " 20 V

UCB0 " 20 V
I„ =100 mA Cmax
P = 300 mW

CmaX B 240 -  500
: C 450 -  900

F 2!? 4 dB

od 1973 
roku

10 BC 211
/ S e s c o -
sera/

BCP 211 N P N ,e p i t a k s j a l -  
n o -p la n a rn y ,  o -  
budowa TO-39» 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w.
komplementarny  
do' BCP 313

^OBO * “  V •

b ceo = 40 v
f  i  50 MHz

^Cmax ~  ̂ ^ 

Pmax = 4 ’ 25 W 
b2 i E = 4 ° - 25°

od 1973
roku

11 BC 313
/ S e s c o -
Bem/

BCP 313 P N P ,e p i t a k s j a l -  
no-plana.rny, o -  
budowa TO-39, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .
ko mp1 ement arny  
do BCP 211

UCB0 = 70 V

UCE0 = 40 Y
P = 4 ,25  W max
f  4» 50 MHz 

h21E = 40- 25°

od 1973 
roku

12 BC 527 N P N ,e p i ta k s ja l ­
no -p la n a r n y ,  0-  
budowa TO-18, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

U = 45 V CBO
U = 45 V CEO
I„ = 50 mA Cmax
P_ • = 300 mW Cmax
f  4  150 MHz

A 100 -  200 
h : B 210 -  450 

16 C 400 -  900

Obecnie
produkowane
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13 BC 528 N P N ,e p i ta k s ja l ­
no -p la n a rn y ,  0 -  
budowa TO-18, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w.

UCBO " 20 V 

UCEO = 20 V
W  = 3 0 0  m W

f_, 4  150 MHz
A 100 -  240 

h  : B 210 -  450' 
C 400 -  900

Obecnie
produkowane '

14 3CP 237 N P N ,e p i ta k s ja l -  
n o -p la n a rn y ,  o -  
budowa p la s t ik o  
wa TO-92

üCB0 " 45 V 

üCE0 s  45 V 

üEB0 " 5 V

W  = 100 “*■
I_, = 20 mA Bmax
I_„ = 200 mA CMmax
P_ = 220 mW

A 125 -  260
: B 2 40 -  5002 1e

od 1972 
roku

15

•

3CP 238

i

N P N ,e p ita k s ja l ­
no -p la n a r n y ,  0-  
budowa p l a s t i ­
kowa TO-92, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

UCB0 *  20 V

üCE0 “ 20 V

U^B0 = 5 V 
I Cmax " 100

I_ * 20 mA Bmax
I_ „  = 200 mA CMmax
P„ = 220 mW

CmaX A 125 -  260
h : B 240 -  500

C 450 -  900

od 1972 
roku

'

16 BCP 627 N P N ,e p ita k s ja l­
no -p la n a rn y ,  0-  
budowa p l a s t i k o  
wa TO-92, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

ü = 45 V CBO

UCE0 * 45 V

üEB0 * 5 V
I_  = 50 mA Cmax

= 200 mACMmax
P„ = 220 mWCmax . _A 100 -  240
h : B 210 -  450

C 400 -  900

od 1972 
roku

17 BCP 628 N P N ,e p ita k s ja l ­
no -p la n a rn y ,  0-  
budowa p la s t ik o  
wa TO-92, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

°OBO * 20 V
d ceo '  20 v

üEB0 * 5 V 

T0max * 50
I«»» = 2 0 0  m ACMmax
P„ = 220 mW Cmax

od 1972 
roku
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A 100 -  240 
h : B 210 -  450 

C 400 -  900

18 BD 109 
/ S i e ­
mens/

BDP 254 
/dawne  
oznacz e 
n i e  BDP 
109/

N P N ,e p ita k s ja l -  
n o-p lan arn y ,  
obudowa TO-66, 
przeznaczony  do 
pracy we wzmac­
n ia c z u  mocy m. 
c z .  oraz w prze  
tw orn icach  »kom­
plem entarny do 
BDP 255

UCE0 “ 40 V • 

UCB0 -  60 V
UEB0 “ 5 V
I „ = 3 A Cmax
P = 18 ,5  W max
f  Ó  30 MHz 

h 21E -  30 " 300

od 1972 
roku

19 BD 109 
/ k o m p l /

BDP 255 
/dawne  
o z n a c z . 
BDP 109g/

P N P ,e p i t a k s ja l -  
n o -p la n a rn y ,  o -  
budowa TO-66, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w .

UCE0 = 40 V 

UCB0 = 60 V 

UEB0 »  5 V

7Cmax » 3 A
P = 18 ,5  W max
f  ^  30 MHz 

h 21E = 30 -  300

od 1973 
roku

20 2N3055
/ S e s c ö -
sern/

BDP 620 KPN,dyfuzyjny,  
obudowa TO-3, 
p r z e z n a c z e n ie  
j .w.

UCB0 -  100 V 

UCE0 = 60 V 

UEB0 7 V 

I Cmax 15 A

IBmax 7 A
I_  = 20 A Emax
P = 115 W max
f T 4  0 ,9  MHz

od 1972 
roku

21 BFWP 21 ep ip lan ąrn y  po­
łowy MOS z ka­
rałem  typ u  N 
zubożałym ,z iz o  
lowaną bramką,w 
obudowie m etalo  
wej typ u  TO-72, 
przeznaczony do 
pracy we wzmac. 
i  u k ł .p r z e łą c z a  
jących. m ałej mo 
cy

- '

U„_ = 20 V DSmax
U__ = +20 V GSmax —
I_ = 15 mA Dmax
P = 100 mW max

- ° SS0 f f  <  5 V 

_ I 83S < 1  PA 

EB3/ o n / < 3 0 0 f f i  

V o f f /  >  100 " ß
Y21Z >  1 “ a

° i w < 6  V

od 1972 
roku

2 2 BPP 251 K P N ,ep itaksj a l -  
n o -p la n a rn y , o-  
budowa TO-18, 
p r z e z n a c z e n ie  
j Iw.

" C B O  -  3 0  V

n O E o  -  1 5  v

° E B 0  *  5  V

ob ecn ie
produkowane
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•

ICmax “ 50 m
Pmax 300 ffiW
h21e * 20 " 500 
fT ^  150 MHz

23 BFP 719 NPN,epitaks jal- 
no-planarny, o- 
budowa płaatiko 
wa,przeznaczony 
do zastosowań 
uniwersalnych,a 
głównie w ukł. 
automatyki w u- 
kład.wzmao. i 
. przyłączających 
do średniej 
szybkości dzia­
łania

UCB0max * 70 v 
UCE0max " 50 V
UEB0max “ 5 V
Io » 50 m4 max
Pcmax " 150 *
U0Esat < ° ’5 V
h21E = 20 * 350 
fT 4  150 MHz

od 1972 
roku

24 BPP 720 j.w. UOBO»x “ 50 V 
^0E0max 30 V
■U— *. = 5 V EB0max
IomQł = 50 mA. max
Pc * 150 m# max
^OEsat ^  0,5 Y 
h21B - 20 * 350.

. fT <  150 MHz

od 1972 
roku

25

•

BPP 721 j.w. . UCB0max 30 V
U0E0max 15 V
UEB0max » 5 V
I = 50 mA Cmax
P„ = 150 mW Cmax
«CBsat V 
h21E “ 20 - 55° 
fT 4  150 MHz

od roku 
1972

26 BSWP 30 epiplanamy po­
łowy MOS,z kana 
łem typu P wzbo 
gaconym,z izolo 
waną branką, w 
obudowie metalo 
wej typu TO-72, 
przeznaczony do 
pracy w ukł, 
przełączających 
małej mocy

= 30 VDSSmax
n 0 = 20 V GSSmax
Ptotmax * 400 mW
1GSS <  2, 5 ^
h a a  < 5 n A

‘ 4 * 1 4  Y

<  700a gm >  1 mS

od roku 
1972
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27 .¡BSXP

■ t ......

60 NPN,krzemowy 
p la n a r n y ,e p i t a ­
k s j a l n y ,  obudowa 
T O -39 ,przezna­
czony do pracy  
w układach s t e ­
rowania p am ięc i  
na rd z e n ia c h  
magnetycznych

UCB0max 70 V

UCE0max “ 30 V

^EB0max ~ !? 7

7Cmax “  ̂ A

I 0B0 ^  0 , 5 nA

UCEsat ^  1 V

UB E s a t < 1' 8 V

h 21E >  25 
f  ^  250 MHz

t  >  40 ns  on

t o f f  > T O M

ob ecnie
produkowany

28 BSXP 61 NPN, krzemowy, 
p la n a r n y ,e p i t a -  
k s j a l n y , ob udo wa

T0-39, p rzezn a­
czony do s t o s o ­
wania w uk ładacł  
s tero w a n ia  parnię 
c i  na rd zen ia ch  
magnetycznych

DCB0raax * 70 V
U '= 45 V CE0max ^

8EB0max  ̂ 7 

7Cmax ~  ̂ ^  

I CB0 <  5 / ^  

UCEsat < ' 1' 3 V 

UB E s a t < 1’ 8 V

h21E >  20 
f T 4  250 MHz

t  ^ " 5 0  ns  on

. V f  > 100113

ob ecn ie
produkowany

29 BSXP 87 NPN, krzemowy 
p la n a r n y ,e p i ta  
k s ja ln y ,o b u d o ­
wa TO-1 8 ,p r z e ­
znaczony do 
s to so w a n ia  w 
u k ładach  o du­
ż e j  s z y b k o śc i  
p r z e łą c z a n ia ,  
odpowiednik  
typu  Jed ec  
2N914

U = 40 V CB0max
U = 1 5 V CE0max
U = 5 V EB0max
I _ .  = 500 mA. CMmax
P_ = 360 mW Cmax

I CBQ <  25 M

UCEsat <  ° ’ 7 V

h21E “ 30 -  120 
f T ^  300 MHz

t  <  40 n s  i- on
t o f f >  40 na

o b ecn ie  
produkowany.

30 BUYP 52 N PN ,dyfuzyjny,  
obudowa T 0-3 ,  
przeznaczony  
do pracy w u k ł .  
o dużej szyb ­
k o ś c i  p r z e ł ą ­
cz a n ia

UCB0 = 120 V 

UCE0 « 70 V 

QEB0 = 5 V 

I Cmax “  5A

o b ecn ie
produkowany
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P = 50 W max
f T <£.10 MHz

31 BUYP 53 KPN,dyfuzyjny, 
obudowa T0-3 ,  
p rzeznaczon y  
do pracy w u k ł,  
o dużej szyb­
k o ś c i  p r z e ł ą ­
cza n ia

UCBO 90 V

U C E 0  *  5 0  V

UEBO

l'CmaX

5 V 

■ 5 A

P -  50 W max
f  10 MHz

obecn ie
produkowany

32 BUYP 54

33 BSYP 62

KPN,dyfuzyjny, 
obudowa TO-3, 
przeznaczony  
do pracy w. u k ł . 
o dużej s z y b ­
k o ś c i  p r z e ł ą ­
cza n ia

UCB0 40 V

UCE0 = 30 V
U 5 VEBO
I 6 ACmax
Pmax 50 W

NPN,krzemowy 
p la n a r n y ,e p i ta k  
sja lny ,obu dow a  
T O -18 ,przezna­
czony do s t o s o ­
wania „w układach  
0 dużej, szyb k oś­
c i  p r z e łą c z a n ia ,  
odpowiednik typu  
Jedec  2N 706.

ÜCBOmax -  25  V 
^CEOmax = ^  5 V 
ÜEBOmax = 5 V 
^Cmax = ^00 ^  
pCmax = 360 mW

:CB0 <  500

ü 0 E s a t < ° - 6 V

h2'lE =* 20 
f  200 MHz

% i t >  7 5  a s

o b ecn ie
produkowany

o b ecn ie
produkowany

34 BSYP 63 HPN, krzemowy, 
p la n a r n y , e p i t a -  
ks j a l n y , obudowa 
TO-18, p rzezna­
czony do s t o s o ­
wania w układach  
o dużej szyb k oś­
c i  p r z e łą c z a n ia ,  
odpowiednik t y ­
pu J.edec 2N 708

UCB0max = 40 V

U0E0max * 15 V 
= 5 *

k  = 200 mA Cmax

* 360 ”W 

7 c b o  >  1 0 0  1 1 4

UCEsta >  4 V

h2 1 E 30 -  120 
f T <  300 MHz

S t t 3 "  7 5  n B

o b ecn ie
produkowany

35 2N2193A
/T e x a s
I n s t . /

BSYP 85 N P N ,e p ita k s ja l  
n o -p la n a r n y r o -  
budowa T0-5

UOBO * 8 0  V  

° O E O  -  5 0  V

”§ »  ■ 8 V 

^Cmax ~ "* ^

max 2 ,8  W

od roku 
1973
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36 2N2222
/ S e s c o -
sem/

BFXP 95 N P N ,e p ita k s ja l -  
n o -p la n a rn y , o -  
budowa TO-18

dcbo -  60 v

UCE0 30 V 

UEB0 * 5 V

W  -  °>8A

Pmax " ° ’ 5 W 
f  250 MHz

t  >  25 ns  on

t o f f  >  200 ns

od roku 
1972

•

37 2N2368
/ S e a c o -
sem/

BSXP 93 N P N ,e p ita k s ja l  
¡no-planarny, o -  
• budowa TO-18

UCB0 = 40 V

UCE0 -  15 V
I„ = 200 mA Cmax
I_„  = 500 mA. 

CMmax

Pmax = ° ’ 36 W

h21E = 20 60 
f  <  400 MHz

t o f f  >  15 na

ob ecn ie
produkowany

i-

38 2N2904
/ S e s c o -
sem/

BSYP 0 4 P N P ,e p ita k s ja l  
no-p lanarn y  , o -  
budowa TO-39

UCB0 “ 60 V

UCE0 " 40 V
I„ = 150 mA Cmax
P = 0 ,6  W max
f  <  200 MHz 

h ^ E  -  40 * 120

t o n > 4 5 n s  • 

t o f f > 1 0 0 n S

od roku 
1973

39 2N2905
/ S e s c o -
sem/

BBYP 05 P N P ,e p ita k s ja l  
n o -p la n a r n y ,o -  
budowa TO-39

UCB0 * 60 V 

UCE0 = 40 V

I Cmax = 150
P = 0 ,6  W max
f  <  200 MHz

h21E = 100 *■ 300
t  >  45 na on
t o f f  >  100 ns

od roku 
1973

40 2N2906
/S e s c o -
aem/

BSYP 06 P N P ,e p ita k a ja l  
n o -p la n a rn y , o -  
budowa TO-18

UCB0 = 60 V

UCE0 = 40 V
I_ = 150 mA Cmax
P = 0 ,4  W max
f  <T 200 MHz

od roku  
1973
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h 21E -  40 * 120

t on >  45 113 

t o f f  >  100 nS

41 2N2907
/ S e a c o -
sem/

BCYP 07 P N P ,e p ita k s ja l  
n o -p la n a r n y , o -  
budowa TO-18

UCB0 * 60 V

UCE0 = 40 V .
I_ = 150 mA Cmax
P = 0 , 4 W max
f  C  200 MHz

h21E * 100 *  300 

t on >  45 nB
W  >  100 n8

od roku 
1973

42 2N3375 
/ T e l e -  
fu n k en /

BLYP 22 N P N ,e p i t a k s j a l -  
n o -p la n a m y ,
"o v e r la p " , obu­
dowa T0-60

UCB0 ^ 65 V 

UCE0 * 40 V

^Cmax = 1,5 A
P = 8 W max
f m <  500 MHz 

h2 1 E = 1 0 " 10°

od roku  
197.4

43 2N353
/ T e l e -
fu n k en /

BFYP 99 NPN," o v e r la p " , 
obudowa T0-39 UCE0 = 40 V

^Cmax  ̂ ^
Pn = 5 W Cmax
f  <  500 MHz 

h21E ^  20

od roku  
1974

44 2N4267
/ F a i r ­
c h i l d /

BSWP 30 MOSFET fp la n a r n y , 
kanał F, obudo­
wa TO-18

UBSS/BR/ = 25 V

I GSS = 2 ,5  **

UG S /th /  = 4 *■ 14 V

^D S/on/ = 700

RD S / o f f /  1000 M 
0 ^  = 9 pF
P = 400 mW • max

UDSS = 30 V 

UGS -  ± 2°  V

ob ecn ie
produkowany

45 3SK21
/ H i t a ­
c h i /

BFWP 21 MOSFET, p la n a r n y , 
kanał N, obudo­
wa TO-18

UG S /o f f /  = 5 V 
h s s s  = 4 f  11 nA 

<  1 mS

P = 1 0 0  mW max

UB33 -  20 v ■
I = 10 mA

od roku 1973
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46 3N140-141

/TA 7149/
A ta k /

BPWP 40 Dwubramkowy 
MOSPET, z kana­
łem typu N

Pmax " 400 mW

UDSS " 20 V
U = 4 V GSS ^
I = 50 mA

od roku  ̂
1974

47 3N159
/TA 7152/
/RCA/

•
Dwubramkowy 
MOSPET, z kana­
łem typu N

P = 400 mW max

UDSS " 20 V

DGSS ‘  8 v  
I = 50 mA

od roku 
1974

48 BC 177
/S e a c o -
sem/

BCP 177 P N P ,e p i ta k a ja l -  
n o-p lan arn y , o -  
budowa TO-18

UCB0 " 50 V 

UEB0 -  5 V

UCE0 = 45 V
I n = 100 mA Cmax

PCMmax = 200 mA 
Pn = 300 mW

f T = 200 MHz

P >  10 dB
V 50 ł- 100 
VI75 ł- 150

^21e
A 125 ł- 260 
B 240 «- 500

ob ecn ie
produkowany

49 BC 178
/ S e s c o -
aem/

BCP 178 P N P ,e p ita k s ja l ­
no -p la n a rn y , 0-  
budowa TO-18

UCB0 = 30 V 

UEB0 = 5 V

UCE0 = 25 V
I„  = 100 mA Cmax

■ I_.. = 200 mA CMmax
PQ = 300 mW 

f  = 200 MHz

P >  10 dB
V 50 t  100
VI 75 t- 150

h21e A 125 t- 260 
B 240 *■ 500

obecn ie
produkowany

50 BC 179
/ S e s c o -
seny'

BCP 179 P N P ,e p i t a k s ja l -  
n o-p lan arn y , o -  
budowa TO-18

UCB0 = 25 V 

UEB0 = 5 V

UCE0 “ 20 V
I -  = 100 mA Cmax
I_M = 200 mA CMmax
P_ = 300 mW 0

o b ecn ie
produkowany
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= 200 MHz;

E >  4 dB
B 240 -  500¿1 e

2. Diody

Lp. Oznacze­
n ie  k i e ­
runkowe 
typu  
/P r o d u -  
c e n t /

Oznaczenie
krajowe

O h arak terys-  ■ 
tyka

Podstawowe
parametry

Uwagi

1 •2 3 4 5 6
1 BA 182 

/w g  P h i  
l i p s a /

BAP 182 P r z e łą c z a ją c a  
d io d a ,e p ip la n a r  
na, obudowa SOD- 
23 lu b  DO-35

U = 35 V REM
UD = 20 V K
I _ M = 100 mA FRM
c d > - 1  pP

od roku  
1973 .

2 BAY17-21 
/wg S e s ­

ic os  eią/ 
"/wg ITT/

BAP
617-621

U niw ersalna  
dioda e p i p l a -  
narna,obudowa  
DO-7

U = 15 V, 60 V, 
180 V, 350 V 
I Q = 200 mA

P = 400 mW

od roku 
1972

3 BAY
54-55

Impulsowa d io ­
da e p ip la n a r -  
na,obudowa 
szk lan a  DO-7

■U_ = 50 V Rmax
I_ = 115 mA Pmax
T = 22 5 mA RMmax
I A = 75 mA. Omax
P = 2 50 mW max
t  = 2 ns  r r

ob ecn ie
produkowane

4 1N4151 
4154 • 
/w g  S e s -  
oogem/

A

BAP795-
.798

P r z e łą c z a ją c a  
dioda e p i p l a -  
n a m a ,  obudowa 
DO-35

U = 50 V Rmax
U = 75 V RMmax

= 75 mACmax
t  = 2 n s  r r

od roku 
1973

5 1N4154 
/w g  Ses  
cosem /

BAP798 P r z e łą c z a ją c a  
dioda e p i p l a -  
narna,obudowa  
DO-35

UD = 25 V Rmax
UD„ = 3 5  V RMmax

W ' 75 "A

od roku 
1973

6 BB105A 
/w g  S es  
cosem /

BBP105A E p ip la n a rn a -  
w arikap,obudo­
wa SOD-23 lu b  . 
DO-35

nHM “ 28 V 
I R = 50 nA

C25 = 2 ,3  ±  2 ,8  pE

od roku 
1973
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7 BB105G 
/w g  Sas  
cosem /

BBP105G E pip lanarna  -  
w arikap, obudo­
wa SOD-23

'iUEM = 28 V
•Dr » 25 V 

I R = 50 nA- 

C25 = 1 ,6 * 8 pF

od roku<  
1973

8 BYP660- 
50 R 
BYP660- 
100 R

BYP660- 
300 R 
BYP660- 
500 R 
BYP660- 
700 R 
/B A 560-  
5 6 4 /

P ro sto w n icza  
dioda d y fu z y j ­
na, obudowa n i e ­
typowa metalowa

' URmax = 50,100 , 300, 
500,700 V

URMmax = 5 8 ,1 1 5 ,3 5 0 ,  
RMma 580 ,800  V

I™ = 0 ,6  A Fmax
I = 5 A FMmax J

b s M  " 15 A

o b ecn ie
produkowane

9 BYP680- 
50 R 
BYP680- 
100 R 
BYP680- 
300 R 
BYP680- 
500 R 
BYP680- 
600 R 
/BA 580-  
5 8 4 /

P ro s to w n icza  
dioda d yfu zyj  
na, obudowa 
DO-4

URMM = 5 0 ,1 0 0 ,3 0 0 ,  
500,600 V 

U = 80 , 160 ,500 ,  
800, 1000 V

^FM = 5 A

o b ecn ie
produkowane

10 BZPG11 
C i  D 
/BZ 11 
C i  D /

Stopowe d iody  
Zenera,obudo­
wa n ietypow a  
szk la n a

Uz = 0 ,7  i- 27 V

P = 2 5 0  mW max

I Zmax = F//Uz  

^Mmax *  300

o b ecn ie
produkowane

11 BZP620 
C 1 D 
/BZ2 
C i i /

Stopowe d iody  
Zenera,obudowa  
nietypow a me­
talow a

Uz = 0 , 8  ł- 27 V

P = 5 W / z  r a ­
d ia to r e m /

I „  = P/U Zmax '  Z

I = 3 A

o b ecn ie
produkowane

12 BZP6 30 
C i  D

E p ip la n a m e  
diody Zenera, 
obudowa TO-18

Uz = 3 ,3  t- 30 V

P = 250 mW max

IFMmax = 200 mA

ob ecn ie  
produkowane

13 BAP 687 
/BZ P687/

Ep ip lan arn a  
dioda  s t a b i l i ­
z a cy jn a ,  obudo­
wa 10 -1 8

UF = 0 ,7 5  V

I_ = 20 mA Fmax
U„ = 6 V Rmax
P = 100 mW max

o b ecn ie
produkowane
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I =' 100 juA przy  
UR = 6 V

14 IN 4001—• 
4007
/w g  ITT/

BYP401-
407

Epip lanarna,  
obudowa p l a s t i  
kowa

U = 50, 100 ,200 , *■ 
4 0 0 ,6 0 0 ,8 0 0 ,  ’ 
1000 V 

Ip -  1 A
F̂RM ** I ®  A 
p s i  = 50 A przy

t j  ~ 25 C

od roku 
1973

15 . BAY 10 
/w g  P h i­
l i p s a /

BAVP 10 E pip lanarna  
dioda szybko-  
p r z e łą c z a ją c a ,  
w obudowie 
D0-35

URRM " 60 V 

URM “ 60 V

I PRM = 0 ,6  A
t  = 6 ns  r r

od roku  
1975

16 BAV 41-  
43

BAVP 41 
-4 3

Zestawy 8 d iod  • 
do s terow an ia  
p am ięc i e l e k -  

. i r o n ic z n y c h

od roku  
1973

17 4BYP401
-4 0
4BYP401
-8 0

S to sy  G raetza  

S to sy  G raetza

od roku 
1973

1 8 4BYP680
-4 0
4BYP680
-8 0

S to sy  G raetza  

S to sy  G raetza

od roku 
1973

.19 BXYP 14 Krzemowy wara- 
k to r  z łą c z o n y  
w obudowie iae- 
t a lo w o - c e r a -  
m ic z n e j , przezna  
czony do pracy  
j ako e l  ement 
czynny,we wzmac 
n ia c z a c h  p a ra -  
m etrycznych^po-  
jemność z łą c z a  
waraktora zmie 
ń ia  s i ę  pod 
wpływem p r z y ło  
żonego n a p ię c ia

U_ = 6 V Rmax
t  . / - 6 0 . . . + 1 0 0 / ° C  amb '
C j / 1 , 0 .  . .  1, 4 /  pF 

C . /■ <  2
g/ c o

f c - o  ^  90 GHz
C_ >  0 , 2 5  pF u ,
I  >  1, 4 dHZ

o b ecn ie
produkowane

20 BXYP 26 Krzemowy warak- 
t o r  z łą c z o n y  w 
•obudowie m eta-  
lo w o -c  eram icz-  
ne p rzez n a c zo ­
ny do pracy  ja ­
ko e lem ent czyn  
ny,we wzmacnia-

= 6 VRmax
P = 300 mW max
t amb / - 6 0 . . .+ 1 0 0 /°0  

0 / O , 5 . . . 0 , 9 /  PF
C -  2 j l / C j e

ob ecn ie
produkowane
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’
cz-ach param etry­
cznych , poj emność 
z łą c z a  waraktora  
zm ienia  s i ę  pod 
wpływem p r z y ło ż o  
nego n a p ię c i a

f  ś  100 GHz c -o
ś  0 ,2  pP

c j z  >  0 ,1  pP

C >  0 ,3  pP c
L >  1 ,4  dH z ~

21
— ----- __— ...

BXYP 51 Krzemowy warak-  
t o r  z łą c z o n y  w

obudowie m e ta lo -  
w o -c e r a m ic z n e j , 
przeznaczony  do 
pracy jako po­
w ie la c z  c z ę s t o ­
t l i w o ś c i

UD = 12 V Rmax

P = 500 mW max
^amb / - 6 5 . . . +  1 0 0 A  

Oj / O , 5 . . . 0 , 9 /  pP

° d l / C j z  >  2
£ > 1 2 0  GHz c- o

35/o
C <  0 , 3  pP 
L <  1,2 nH

obecni e 
produkowane

22 3QYP 18 Dioda e l e k t r o ­
lu m in e s c e n c y j ­
na z arsen u  ga 
lu ,p r z e z n a c z o n a  
do pracy jako 
ź r ó d ło  prom ie­
n iow an ia  pod­
czerwonego 0 
s tru m ien iu  c i ą  
głym lu b  modu 
lowanym;znajdu  
j e  zas to so w a ­
n ie  w uk ładach  
kom utacji i  l o  
k a c j i  o p ty c z ­
n ej  , uk ładach  
au to m a ty czn ej . 
r e g u l a c j i  oraz  
w te c h n ic e  po­
miarowej

URmax = 6 V

I Pmax “ 400 ^
t  . / - 2 0 . . . + 6 0 / ° 0  amb '  ‘
Up ^  1 ,5  V

Pq > 0 , 5  mW

X= 0,9/im 
¿ A  = 0 , 0 2  / m

\ •
obecnie
produkowany

. WYJASNIENŻE

W związku z zapytan iam i na temat a r ty k u łu  mgr in ż .  E.Pedy "Charakte­
r y s ty k a  nowego zestaw u agregatow ych modułów ASWT -  M6000", opublikowanego  
w numerze 7 -8  B iu le ty n u  "Mera" wyjaśniamy, że au tor  w ykorzysta ł wydane w 
Moskwie w 1971 r .  opracowanie p t .  "Nowy zestaw  agregatowych modu­
łów  ASWT M-6000".

58



B I  U 1  E I  ï  N "M  5 R A." n r  10/128/

TECHNIKA
mgr ln ż .S ta n is ła w  W a w r z y n i a k :  ELEK­
TRYCZNE SIŁOWNIKI SKOKOWE
UKD: 621.318
W a r ty k u le  op isano  rozw iązan ie  konstrukcy jne  
siłowników skokowych. Porównano w skaźn ik i ob­
ra z u ją c e  s to sunek  s i ły  do mocy siłowników sko 
kowych i  siłow ników  k lasycznych . Podane zoBta 
ły  ta k ie  rozw iązan ia  docelowa siłowników sko­
kowych. S.W.
BIULETYN "MERA" n r  10 /128/-1972, a . 3

mgr in ż . Eugeniusz Z y b u r a :  METODYKA PRO 
WADZENIA BADAN NIEZAWODNOŚCI URZĄDZEŃ TECHNI­
CZNYCH W WARUNKACH LABORATORYJNYCH / c z . I /
UKD: 621 .3-192:620 .1
W a r ty k u le  określono  celowość prowadzenia ba­
dań niezaw odności i  podstawowe d e f in ic je  n ie ­
zawodnościowe. Sc harak te ryzowano wpływ czyn­
ników technok l ima tycznych na wyniki badań i 
metodykę h k re ś le n ia  poziomu d z ia ła n ia  tych 

-czynników. Dokonano k la s y f ik a c j i  uszkodzeń.

BIULETYN "MERA" n r 10/128/—1972, a. 19

B a t  y c k i : MODEMd r  h a b . i n i .Tadeusz 
PhM 2.400

UKD: 6 2 -5 0 ."SMA” : 654.9
W a r ty k u le  p rzedstaw iono  zasadę pracy modemu 
służącego  do p rz e s y ła n ia  in fo rm a c ji cyfrow ej 
kanałem te le fo n iczn y m . W modemie zastosowano 
cyfrową m odulację i  dem odulację fazy  sygnału  
cyfrow ego. T.B.
BIULETYN "MERA" n r  1 0 /1 2 8 /-1 9 7 2 ,s .7 .

SKCNOMIKA I ORGANIZACJA

mgr Ryszard J a c k o w i e  z,m gr inz.Edward 
P e d a: KONCEPCJA ZJEDNOCZENIOWEJ. SIECI OBLI 
CZENIOWEJ ZJEDNOCZENIA "MERA" NA LATA 1972-75

UKD: 6 8 1 .3 .0 0 1 .8 :6 5 7 :3 3 :3 3 8 .7  "Mera"
Po scharak teryzow an iu  ak tualnego  stanu  p o s ia ­
dan ia  środków in fo rm atyk i w jednostkach  Z je­
dnoczenia "Mera" pokazano g eo g ra fię  zjednoczę 
n iow ej s ie c i  ob liczen iow ej i  wstępny harmono­
gram p ra c . Zwrócono uwagę na przechodzenie od 
systemów inform atycznych  lokalnych  do s y s te ­
mów te le in fo rm aty czn y ch , w ykorzystujących ąy- 
stemy tr a n s m is j i  danych. E .P .
BIULETYN "MERA" n r  10/128/-1972, «.27

«  «  » •  « »

Leszek K O s  z u t  a: NOWA TECHNOLOGIA PRO­
DUKCJI PŁYTEK OBWODCW DRUKOWANYCH DWU3TROTNIB 
POLIOWANYCH
UKD: 6 2 1 .3 .0 4 9 .7 3 :6 8 1 .3 .0 0 1 .8  
A rtyku ł p rzed staw ia  nową tech n ik ę  p ro d u k c ji 
e le k tro n ic z n y c h  obwodów drukowanych. A utor o -  
mawia nowoczesne tech n o lo g ie  i  u rząd zen ia  o - 
ra z  w skazuje na k o rz y śc i ekonomiczne w porów­
nan iu  do metod tra d y c y jn y c h . LJC.
BIULETYN. "MERA" n r  10/128/-1972, 3.10

Leonard B i  m: NORMOWANIE ZAPASÓW MATERIAŁO
WYCH W PRZEDSIĘBIORSTWACH ZGRUPOWANYCH W ZJE­
DNOCZENIU "MERA"
UKD: 5 5 8 .7 :3 3 8 .7  "Mera"
Scharakteryzow ano d z ia ła ln o ść  Zespołu Branżo­
wego d / s  u sp raw n ien ia  gospodarki m ateriałow ej, 
powołanego w I  kw .br. Szczegółowo omówiono in  
s tru k o ję  o normowaniu zapasów m ateriałow ych 
d la  zakładów zgrupowanych w Z jednoczeniu  "Me­
r a " ,  wprowadzoną w ży c ie  Zarządzeniem  Dyrek­
to ra  Naczelnego ZPA1AP "Mera" z 14 l ip c a  1972.

BIULETYN "MERA" n r  10 /128 /-1972, s .3 8
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