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ELEKTRYCZNE SIEOWNIKI SKOKOWE

Od redskoji

W sitownikach ssrii E31 i ESW, ktorych produkcje przygotowuje "Mera-ZAi", wykorzystana dwa zespo-
ty nagrodzone w.konkursie "Zycia Warszawy" Mistrz Techniki - 1971: silniki skokowe /opracowanie
Instytutu Cybernetyki Technicznej PAH/ i przektadnie Srubowe toczne /opracowanie Zaktadu Avia/.

Opis silnikéw skokowyoh zawiera artykut doc. J.Pustoty, opublikowany wnumerze 1/72. Biuletyn
"Mera".

Sitowniki skokowe rozwigzano w oparciu o elektryczne silniki skokowe,
zasilane z sieci pradu zmiennego lub z komutatora cyfrowego.

Znang wtasciwos$cig silnikdw skokowych jest $cista zalezno$¢ predkosci
katowej watu wirnika od czestotliwos$ci pradu zasilajacego, przy okreSlo-
nym konstrukcyjnie tzw. "skoku" silnika na jeden impuls. Cecha ta umozli-
wita rozwigzanie sitownika opartego na najprostszej przektadni mechanicz-
nej, ktorg jest niewatpliwie przektadnia Srubowa.

Natomiast wprowadzenie przektadni Srubowej do drgzonego watu wirnika
silnika skokowego zapewnito minimalizacje przektadni redukcyjnej,nieosig-
galng przy znanych sitownikach elektrycznych. Przekitadnia umieszczona we
wnatrz wirnika, nie powoduje rozbudowy sitownika poza gabaryty silnika.
Nadmieni¢ nalezy, ze sam siln'ik skokowy nalezy do prostych konstrukcyjnie
i tatwych technologicznie.

Wrezultacie sitowniki skokowe staty sie porownywalne z sitownikami hy
draulicznymi, traktowanymi dotad jako najkorzystniejsze pod wzgledem uzy-
skiwania sity czynnej z jednostki masy.

Pordwnanie tych wskaznikéw przedstawia sie nastepujgco: stosunek sity
efektywnej do masy liniowego sitownika skokowego ze $rubg samohamowng wy-
nosi okoto 10 kG/1 kg, co jest porownywalne z liniowymi sitownikami hydra
ulicznymi niskoci$nieniowymi.

Dotychczasowe sitowniki z silnikami asynchronicznymi cechuje odpowied-
ni wskaznik o wartosci okoto 1 kG/1 kg, wzrastajacy do okoto 8 kG/1 kg
przy sitownikach o udZwigu powyzej 1000 kG. Zastosowanie przektadni Srubo
wej tocznej, dzieki ktérej mozna uzyskaé sity udzwigu powyzej 1000 kG,po-
prawia omawiany wskaznik do wartosci okoto 40 kG/1 kg, rdwnoznaczny z hy-
draulicznymi sitownikami $rednioci$nieniowyrai.

Sitowniki skokowe typu ESL-05 i ESL-10 zostatly pokazane na rys.l i
fot.1. Sitownik ESL-05 przystosowany jest do zasilania z komutatora cyf-
rowego, natomiast sitownik ESL-10 do zasilania z sieci 220/380 V, 50 Hz.

Na rysunxu zaznaczono rowniez podstawowe zespoty sitownikéw skokowych.



Fot.l. Rya.l.

Zespot "' stanowi silnik skokowy, ktdry w zaleznos$ci od uzwoje-
nia moze by¢ zasilany z komutatora lub sieci pradu zmiennego. Nalezy zaz-
naczy¢ ze zasilanie silnika z sieci wymaga zastosowania cztonu pos$redni-
czacego miedzy siecig a silnikiem w postaci przystawki prostowniczej, o-
kreSlonej typem EWM-03. Silniki sitownikowe posiadajg maksymalnie zunifi-
kowane elementy i uzwojenia z silnikami skokowymi z walem pelnym,oznaczo-
nymi typami EDS-14 i EDS-15.

Zes pot "2 obejmuje przektadnie Srubowag, ktora moze by¢ cierna
samohamowna lub toczna niesamohamowna.

W sitownikach skokowych zastosowano zunifikowane mocowanie nakretek
przektadni ciernej i tocznej przy zachowaniu zasady petnej zamiennoSci
miedzy poszczegdlnymi przekiadniami.

Korzystng wtasnoscig przektadni Srubowej samohamownej jest zapewnienie
utrzymania przy zaniku zasilania w dowolnym potozeniu wrzeciona zaworu lib
innego urzadzenia nastawczego. Zdecydowana wiekszo$¢ zawieradet takich
jak zawory, zasuwy, przepustnice itp. moze byé obstuzona sitownikami wy-
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posazonyrai w proste przektadnie samohamowne, ktdre zapewniajg uzyskanie
sity napedowej rzedu 160-250 kG przy uzyciu silnika 0,63 kGm. Wysokosprawi
ne, praktycznie bezluzowe przektadnie Srubowe toczne, przy tym samym sil-
niku umozliwiajg uzyskanie sity rzedu 1000...1200 kG. Aktualna konstruk-
cja sitownika przystosowana jest do przenoszenia sit w granicach do 1800 kG.

Rozwigzanie sitownika z otworem przelotowym w wale umozliwia stosowanie
przektadni $rubowych o dowolnej ditugos$ci przesuwu.

Koto napedu recznego "3"» w ktdére wyposazono sitowniki skokowe, zapew-
nia bezposSredni naped przektadni Srubowej. Mechanizm kota recznego spet-
nia wymagania bezpieczenstwa pracy dzieki samoczynnemu rozprzeganiu sie
z przektadnig Srubowa. Wigczenie mechanizmu kota recznego nastepuje przy
nacisku w dét w czasie recznego obracania kotem. Wymagana sita napedu re-
cznego nie przekracza 20 kG.

Sitowniki przewidziane do napedu zaworéw typu Masoneilan,serii 10.000
i 20.000, zostaty wyposazone w urzgdzenia zltgczne 14". Dla poszczegdlnych
Srednic i skokéw zawordéw skonstruowano typoszereg ztgcz oznaczonych sym-
bolami MJlZ - 30...32.

Zespot wytacznikow krancowych 5" moze stuzyé do realizowania nastepu-
jacych zadan: sygnalizacji potozen skrajnych, pracy rewersyjnej sitownika,
oracy szeregowej Kilku sitownikow.

Wszystkie wersje sitownikow wyposazone w oporowe nadajniki potozenia z
bezstopniowg regulacjg przetozenia miedzy wrzecionem a nadajnikiem.

Element "6", wykorzystano w sitownikach skokowych do zmiany ruchu 6bro
towego przektadni Srubowej na ruch posuwisto-zwrotny.

Hamulec "7" wystepuje tylko w przypadku zastosowania przektadni S$rubo-
wej tocznej, a wiec niesamohamownej. Hamulec wyposazony jest w dzwignie,
ktéora umozliwia mechaniczne roztgczanie hamulca w czasie napedu recznego»

Juz z pobieznego opisu poszczegdlnych zespotdow sitownikéw skokowych
mozna wnioskowaé, ze budowa tych sitownikéw reprezentuje maksymalng pro-
stotg rozwigzan konstrukcyjnych, niespotykanych w klasycznych sitownikach.
Prostota ta jest oczywiscie konsekwencja elektromechanicznych witasciwos$-
ci silnikéw skokowych i zastosowania przektadni Srubowej wewnatrz drazone
go watu wirnika, /konstrukcja jest objeta zgtoszeniem patentowym PRL/.

Korzystng cechg z punktu widzenia unifikacji jest mozliwo$¢ tworzenia
silnikow, a wiec w konsekwencji sitownikéw, o parametrach wyzszych lub
nizszych tylko droga zmiany wysokosci pakietéw blach stojana i wirnika.

Wstepne wyniki badan sitownikéw skokowych potwierdzajg realnos$¢ osig-
gania przedstawionych nizej parametrow.

Orientacyjne dane techniczne sitownika skokowego, oznaczonego typem
ESL-10, przedstawiajg sie nastepujgco:

Sita przesuwu sitownika 160 kG
Przesuw S$ruby -10...63 mm
Predko$¢ przesuwu Sruby przy skoku
gwintu 2 mm 200 mm/min
Masa sitownika - 25 kg
Warunki pracy:
- wilgotno$¢ wzgledna do 90$% ¢
- temperatura otoczenia do +60 C
Zasilanie - 220 V/380 V, 50 Hz



Najblizszy docelowy rozwdj sitownikéw skokowych liniowych i wahliwych
obrazuje ponizsza tabela:

Tabela typéw sitownikow skokowych

Ip  Sitownik Typ

z komutatorem

liniowy
Silnik pr.st.
Silnik  pr.zm .’
D Hz
Przektadnia
samohamowna
Rz g 8w
®» O3 O — O
Wytgczniki
krancowe
Nadajniki
potozenia

Wahliwy

— .
l'Uwagi

1 Elektryczny sitownik 1i -
niowy ze skokowym silni-
kiem pr.st.z przektadnig
ni esamohamowng

js}]

ESI-05 + + + +

-
o

2 Elektryczny sitownik Ii -
niowy ze skokowym silni-
kiem pr.st.z przektadnig
samohamowng

ESL-09  + + + o+ s

3 Elektryczny sitownik 1i-
niowy ze skokowym silni-
kiem pr.zm.z przektadnia
samohamowng

ESL-10  + 4 N

4 Elektryczny sitownik Ii-
niowy ze skokowym silni-
kiem pr.zm.z przektadniag
niesamohamowng

ESI-11  + + + 4 4

ol

Elektryczny sitownik wah
liwy z siln.skokowym pr. ESW-12 + + + L+
mst.z przektadnig nieSamo-

@ >

Zz o -

6 Elektr.sitownik wahliwy
z silnikiem skok.pr.st. ESW-13 + 4+ -+ L+ o+
z przektadnig samohamowng e

iV

7 Elektr.sitownik wahliwy
z silnikiem skok.pr.z,, ESW-14 + + + .+
z przektadnig samohamowng

8 Elektr.sitownik wahliwy lelT
z silnikiem skok.pr.zm. ESW-15 + + + + + as
z przektadnig niesamohamow . sd
-XLA

W zwigzku z prowadzonymi pracami rozwojowymi w zakresie sitownikow sko
kowych zastrzega sie mozliwo$¢ zmian konstrukcyjnych w szczegétach roz-
wiazali.



prof.dr Tadeusz BATYCKI

Instytut Cybernetyki Technicznej
Politechniki Wroctawskiej

MODEM PhM 2.400

Ood redakciji

Opracowanie pt. Modem PhH-24000 zlecone zostato przez Oobrodek Badawczo Rozwojowy Pomiarow i
Automatyki Elektronicznej Wroctaw Jako uzupeinienie Modutowego Systemu Automatyki  Dyskretnej
SVA /publikacja Biuletyn Mera nr 7-8/72/, o urzadzenia transmisji danych pomiarowych i Sterow-
niczy ch.

i. w3t eop

Automatyzacja obiektow przestrzennie rozrzuconych wymaga przesytania
informacji pomiarowych, sterowniczych i gygnalizacy jnych miedzy punktami
obiektéw, ktére mogg znajdowaé¢ sie w znacznej odlegtosci. Automatyzacja
takich obiektéw wymaga budowy systemu teleinformacyjnego automatycznie
przekazujacego potrzebne informacje. Rozw6j Systemu Modliowej Automatyki
SM opracowanego przez WPPIAS "Mera" wymagat podjecia prac réwniez nad
Srodkami transmisji informacji.

Te przestanki spowodowaly podjecia prac nad modemem Srednich szybkosci
CU, w Zaktadzie Telemechaniki Instytutu Cybernetyki Technicznej Politech
niki Wroctawskiej.

Projekt modemu PhM 2.400 uwzglednia miedzynarodowe wymagania CCITT [zQ,
co czyni go urzadzeniem uniwersalnym, ktére moze znalez¢ zastosowanie w
roznych sieciach teleinformacyjnych wykorzystujgcych kanaty telefoniczne.
K.unstruKc ja modemu jesx pakietowa, =z zastosowaniem, oowodéw scalonych i
tranzystorow krzemowych. Przewiduje sie dalsze doskonalenie konstrukcji
modemu na podstawie doswiadczen eksploatacyjnych.

2. Modulacja i demodulacja sygnatu

W modemie PhM 2.400 zastosowano czterowarto$ciowg manipulacje fazy
przebiegu no$nego 1.800 Hz /wariant A wg V.26-CCITT/. Wprzedstawionym mo
demie modulacja i demodulacja zrealizowane sga metoda cyfrowg.

Manipulacja fazy w nadajniku podzielona zostata na dwie niezalezne o-
peracje. Naptywajagce bity sygnatu wejsciowego sa kodowane rdznicowo w du-
obity, ktére nastepnie modulujg faze sygnalu nos$nego.

Jesli oznaczamy:

a, b -bity przesytanego duobitu,
ij - sygnat zegarowy 1 800 Hz,
- sygnat zegarowy 3 600 synchroniczny z F~?,



to wyrazenie Bode’a
sta¢ 3 ;

dla zmanipulowanej fali nosnej przyjmuje po-

mé = (a’i + aFi) F2 + (bF1 + bFl) F2

Modulator realizujgcy funkcje m", wykonany na elementach logicznych
NAND pokazano na rys.1l.

a a 6 T

Proces demodulacji sygnatu zrealizowano w demodulatorze opisanym w W *

Rozwigzujacrdwnanie /\/ ze wzgledu na zmienne a

i botrzymamy;
a =(mlF1 + maP~ i'2 121
* ("5, + v 1) F 2 /v
Schemat funkcjonalny demodulatorarealizujgcegoréwnania /2/ i /3/
dano na rys. 2.

po-

Rya.2. Schemat funkcjonalny demodulatora cyfrowego

Sygnat na wejsSciu demodulatora bedzie sie zwykle réznit od sygnatu e-
mitowanego przez nadajnik modemu, na skutek skazeh wnoszonych przez

kanat
transmisyjny. Dla ograniczenia btedéw transmisyjnych zastosowano specjalne
obwody w uktadzie demodulatora, nie pokazane na rys.2.



3. Praca modemu

Przenoszenie informacji przez modem jest synchroniczne, z maksymalng
szybkoscig 2 400 bit/s. Wspodtpraca miedzy modemem a urzgadzeniami zewnet-
rznymi odbywa sie poprzez styk /interface/ zorganizowany zgodnie z zale-
ceniem V.26 - CCITT. Modem moze wspoOtpracowaé z siecig dzierzawiong dla
transmisji danych w systemie dupleksowym, potdupleksowym i' simpleksowym.

Rys.3. Schemat funkcjonalny nadajnika modemu PJiM 2.400

Schemat funkcjonalny nadajnika modemu pokazano na rys.3. Przebieg nos$-
ny jest generowany przez generator kwarcowy z dzielnikiem czestotliwos$ci
/zegar/. Duobity formowane z danych wejsciowych oddziatujg na przebieg
nosny w uktadzie modulatora. Sygnat zmodulowany jest nastepnie formowany
w filtrze nadajnika, ktéry ogranicza jego pasmo od dotu. Dolny zakres
pasma kanatu transmisyjnego przeznaczony jest dla zorganizowania tgcznos-
ci Wkanale zwrotnym. Sygnat kanatu zwrotnego wchodzi na sumator. Wyjscio
wy sygnat nadajnika jest formowany we wzmacniaozu wejsciowym i poprzez
transformator liniowy podany w tacze.

W odbiorniku nastepuje odtwarzanie przestanej informacji cyfrowej.

Schemat funkcjonalny odbiornika pokazano na rys.4. We wzmacniaczu |i-
niowym nastepuje wzmocnienie sygnatu do statego poziomu niezaleznego od
wahan ppziomu sygnatu odbieranego. Nastepnie w filtrze zostaje wydzielony
sygnat kanatu gtownego, ktory jest formowany w przebieg prostokatny.Uktad
protekcji sygnalizuje spadek poziomu sygnatu ponizej okre$lonego w zale-
ceniu V.26 - CCITT, kiedy to odbierana informacja moze by¢ znacznie znie-
ksztatcona .

Rys. 4. 3chemat funkojonaliy odbiornika aodanru FhH 2.400

Dla poprawnej pracy demodulatora nalezy odtworzy¢ takt nadawanego syg-
natu. Pala nos$na sygnatu nadawanego jest odtwarzana w synchronizatorze me
todag skokowej korekcji fazy generatora lokalnego. Pala nosna jest synfa-
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zowana z sygnataa odbieranym przez synfazer. Sygnat synfazowania jest wy-
twarzany w synfazerze na podstawie badania potozen momentéw zmiennych w
sygnale odebranym. Po demodulacji informacja cyfrowa zostaje zdekodowana

i podana na wyjscie odbiornika.

teratura

H Sochacki J. - Perspektywy rozwoju transmisji danych w kraju. "Prob-
lemy tgcznodci' , nr 55 - 1970.

B CCITT, White Book, Vol. VIII, 1969.

H takomski J. - Synteza modulatora cyfrowego dla modeméw z wielowarto-
§ciowg manipulacjg fazy, Prace V KKA - Sekcja 7,Gdansk
1971.

W takomski' J. - Demodulator cyfrowy dla sygnatow zmanipulowanych fazo-
wo. Prace niepublikowane ICT Politechniki Wroctawskiej,
1972.

* @*

Leszek KOSZUTA

Zjednoczenie '"Mera"

NOWA TECHNOLOGIA PRODUKCJI
PLYTEK 0BWODOW DRUKOWANYCH
DWUSTRONNIE  POLIOWANYCH

Uwzgledniajac koniecznos¢ maksymalnego unowocze$nienia produkcji maszyn
cyfrowych i urzgadzaé¢ peryferyjnych»Zjednoczenie "Mera"” zwro6cito uwage na
technike wykonywania obwodéw drukowanych - podstawowego elementu urzadzen
informatyki elektronicznej. W$réd wielu.technik drukowania, stosowanych
aktualnie w kraju i za granicg, szczegbélne zainteresowanie wzbudza nowa
metoda polegajgca na zastosowaniu suchej folii fotopolimeru "Riston"™. Za
pomocg tego nowego rozwigzania’ mozna wytwarza¢ szybciej i taniej, a przede
wszystkim przy minimalnym naktadzie pracochtonnosci sprosta¢ niezwykle
szybko wzrastajacym wymaganiom jakosciowym i wysokiej precyzji $ciezek i
otworow. Obecnie stosowane sg obwody o tak wysokim stopniu trudnosci, ze
tylko z niezwykiym trudem mozna je wykona¢ tradycyjnymi metodami, takimi
jak: druk sitowy i rezerwa /emulsja/ ciekta, stanowigca tzw. ‘warstwe och-
ronna - maskujaca.

Im wyzsze wymagania jakosSciowe i funkcjonalne stawiane sa wobec ptytki,
tym wieksze sa koszty jej wytwarzania. Stosowanie fotopolimeru gwarantuje
zarazem wysokg jako$¢ i nizsze koszty.
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W przypadkach jednostronnych lub dwustronnie trawionych ptytek z sze-
rokimi torami przewodowymi /$ciezkami/ oraz duzymi odstepami metoda ta
moze okazaé¢ sie nieekonomiczna /ze wzgledu na dos$¢ wysoka cene "Ristonu"/
w poréwnaniu z konwencjonalnym systemem druku sitowego, Ktory w tym wy-
padku jest tanszy. Pomimo tego, przy malych seriach prébnych i doswiad-
czalnych /100 do 200 szt. ptytek/ "Riston"™ bedzie bardziej optacalny ze
wzgledu na koszty przygotowania i czyszczenia sita, pomimo nizszych kosz-
tow emulsji w metodzie ciektej.

Znamienno$¢ podstawowg w omawianej nowej technice drukowania obwodéw z
pomocg fotopolimeru '"Riston" stanowi cienka folia sktadajaca sie z trzech
warstw:

a - folii ochronnej z polietylenu,
b - wtasciwej rezerwy Swiattoczutej,
c - folii ochronnej z materiatu "Mylar"
Rys.1.
Zadaniem folii polietylenowej jest ochrona przed kurzem i innymi wpty-
wami otoczenia az do procesu powlekania - laminowania, w ktéorym folia ta

zostaje automatycznie oddzielana i zdjeta /rys.1./.

Folia "Mylar"” pozostaje na fotorezerwie '"Riston™ az do procesu wywola-
nia, aby ja rowniez chronié¢ przed zabrudzeniem, odciskami palcow itp."Ri-
ston™ nie jest nasSwietlany poprzez te folie.

Fotorezerwa '"Ristonu™ miedzy dwoma foliami ochronnymi ™"a"™ i "c¢"  jest
materiatem bardzo plastycznym, lecz nie cieklym i nie statym fotopolime-
rem. Fotopolimer ten podlega procesowi polimeryzacji pod wpltywem Swiatta
nadfioletowego i jest fotorezerwa pracujgcg negatywnie. Warstwa ta w za-
leznosSci od celu zastosowania oferowana jest przez firme "Du Pont" w czte
rech réznych rodzajach i kolorach, o grubos$ciach:
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Typ 5i 6 =12, 5]ja

dotrawienia

Typ 10 =25 ja do trawienia iochronnego powlekaniagalwa-
nicznego
Typ 14 i 15 = 35ju do pokrywania otworow i grubych powitok gal-
wanicznych
Typ 25 =60 ja do bardzo grubych powitokgalwanicznych do
62 ju i ksztaltek elektrolitycznych
Tvd 183 - L - 2
Typ 30S ok. 25 u do uniwersalnych zastosowan jako nowos$¢
Typ Grubos¢ (mm)
6
Bys.2.

Do naktadania warstwy "Riagtonu' na powierzchnie ptytki

z dowolnego ma-

teriatu stosowane jest specjalne urzadzenie do laminowania, tzw. lamina-

tor /fot.1/.

Warunkiem powleczenia materiatu podktadowego warstwg fotopolimeru "Ri-
ston" jest bezwzgledna czystos¢ tego materiatu. Wszelkiego rodzaju za-
i tlenki sa najgrozniejszymi przeciwnikami przyczepnos-
ci "Ristonu"™ do ptytek. Wstepne doktadne oczyszczenie laminatéw epoksydo-
wo-szklanych jest podstawowym warunkiem uzyskania pozytywnych wynikéw  w

ttuszczenia, kurz

nastepnym cyklu
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Fot.1.

Nanoszenie folii "Riston" odbywa sie w sposéb nastepujacy: z rolki
transportowej folia '"Riston"™ przebiega przez drgzek oddzielajgcy /gdzie
zostaje oddzielona folia polietylenowa/ i skierowana na rolke /watek gor-
ny/. Natomiast fotopolimer "Riston"™ wraz z folig "Mylar" przechodzi ponad
§lizgiem grzejnym, gdzie zostaje nagrzany do temperatury 120 C. Nastepnie
za pomocg walcéw gumovlych folia '"Ris.on™ zostaje przyci$nieta i nawarstwia
na na czystg powierzchnie ptytki. Taki sam proces przebiega w dolnej cze
§ci maszyny, co zapewnia jednoczesne laminowanie ptytek po obu stronach.
Ptytki jednostronne mozna rowniez laminowaé za pomocg tego urzadzenia
przepuszczajgc roéwnoczelnie 2 ptytki ztozone "plecami'. Predkos$¢ urzadze-
nia jest regulowana w zakresie 0 -4 m/min. Przez to urzadzenie mozna
przepuszcza¢ ptytki gietkie i sztywne o grubos$ci do 6 mMm

WV wyniku przedstawionego procesu laminowania otrzymuje sie wiec ptytki
powleczone rezerwg Swiattoczutg, ktore sg do dalszych proceséw chronione
przez istniejgcag jeszcze folie ™";.lylar”. Narstwa rezerwy na powierzchni na
jednolita grubo$¢ dobranych typow '"Ristonu', w zalezno$ci od przeznaczen.

Nastepnym etapem technologicznym w omawianej technice jest proces na-
Swietlania. Do tego celu stosowanych jest wiele roznych urzadzen naswiet-
lajgcych z réznymi rodzajami lamp itp. Poniewaz maksymalna czuto$¢"Risto-
nu'" miesci sie wgranicach 3 - 400 1, firma "Du Pont" zaleca uzywanie na-
stepujacych Zrddet Swiatta:

1/ lampy rteciowej wysokocisnieniowej,

2/ lampy o promieniowaniu nadfioletowym diugofalowym /najlepsze efekty
osiggnieto przy pomocy lampy PHILIPS 20 WTL 08/,

3/ lamp ksenowych,

4/ lamp tukowych weglowych.

7/ zasadzie dobre jest kazde Zrodto Swiatta,ktére powoduje polimeryza-
cje "Ristonu" w czasie nasSwietlenia nie dtuzszym niz 45 s.

Wcelu osiggniecia optymalnych wynikéw technicznych zaleca sie stoso-
wanie tak zwanych "przyrzaddéw wybierajacych” z wbudowanym kalimatorem i
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Pot.2.

lampa rteciowa wysokocisnieniowg 3 - 4000 W. Takie Zzrodito Swiatta polime
ryzuje "Riston™ w czasie okoto 9 - 15 s.

Dla zapewnienia temu systemowi mozliwie zamknietego cyklu technologii
producent "Ristonu™ zainicjonowat opracowanie specjalnego urzgdzenia na-
Swietle,jgcego, wspotdziatajgcego z "Ristonem™ w sposéb optymalny.Jest to
kopiorama typu Tramx R, ktéra w warunkach ciggtej produkcji zapewnia roz
dzielczosé 80 jx /fot.2/.

Po procesie naSwietlania nastepuje wywotanie ptytki; zostaje przy tym
wymyty "Riston”™ nie naswietlony, a wiec nie spalimeryzowany, ochroniony
w procesie naSwietlania maskujgcg kliszg fotograficzng.

Do procesu wywolywania stosuje sie urzgadzenia tzw. procesory:

1/ Procesor A/fot.3/ jest urzadzeniem pédtautomatycznym, przystosowanym
do: prac laboratoryjnych, wykonywania prototypéw oraz do produkcji ma-
toseryjnej i doswiadczalnej.

2/ Procesor G/fot.4/ przystosowany do pracy catkowicie zautomatyzowanej,
przeznaczony dla produkcji seryjnej o wydajnosci rocznej ponad 3000 n

Stosowanym w obu przedstawionych urzadzeniach do wywolywania czynni-
kiem wymywania jest stabilizowany trdjchloroetylen o symbolu 1.1.1. Roz-
twér ten winien pracowa¢ w temperaturze 18 - 21 C, w zwigzku z czym urza-
dzenia do wywolywania wyposazone sg w automatyczne termoregulatory.Ponad-
to uzyskano mechaniczne dziatanie strumienia natryskujgcego przez zasto-
sowanie dysz natryskowych.

Samo zanurzenie nie zapewnia pomyslinych wynikéw wyptukania "Ristonu™.
Przed procesem wywolywania usuwana jest jedynie ochronna folia "Mylar".

Proces wywolywania odbywa sie przez zanurzanie w oddzielnych komérkach,
a nastepnie plukanie czystg wodg. W zaleznos$ci od typu "Ristonu™ w proce-
sorze A trwa on od 30 do 90 sekund. Czasy wywotania dla poszczegdélnych
typow "Ristonu"™ wynosza:

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 wyptukaniu ptytke nalezy doktadnie osuszy¢ sprezonym powietrzem.
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?20t.3.

Wodrdéznieniu od powyzszego, w urzadzeniu C caty proces wywolywania
przebiega automatycznie. Laminowang "Ristonem" pitytke wprowadza sie z je-
dnej strony urzadzenia, po czym po przebiegu na transporterze rolkowym
przez wszystkie komory wywotania, ptukania i suszenia powietrzem wyjmowa-
na po stronie drugiej.

Po procesie wywotania ptytki sg przygotowane do dalszej obrdébki chemi-
cznej lub galwanicznej w zaleznos$ci od ich zastosowania.

"Riston'", stanowigcy podstawowag wartos¢ omawianej techniki, jest od-
porny na wszelkie znane czynniki trawigce i dzieki temu moze byé stosowa-

?0t.4.
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ny we wszystkich uzywanych kgpielach galwanicznych. Ponadto fotopolimer

po naswietleniu i wywotaniu zdobywa zdolno$ci pokrywania, a dopiero go je
go usunieciu specjalnym striperem otrzymuje sie czysty obwdéd miedziany.
Przynosi to mozliwo$¢ zastepowania stosowanych dotychczas kombinacji otéow/
cyna lub cyna/nikiel oraz mozliwo$s¢ pokrywania otworéw, co przy stosowa-
niu emulsji ciektych nie jest mozliwe do przeprowadzenia.

Komplet urzadzen, ktoére zostaty na przykiadzie przedstawione stanowi
wyposazenie ZD IMM w Warszawie oraz ZD "Elwro" w Bierutowie. Ponizej przed
stawiono kilka danych dotyczgacych wydajnosci ptytek o formacie A4:

al/ laminator 5szt/min, tj. 300 szt/h przy laminowaniu
b/ Tranex 8szt/3 min; 160 szt/h przy naswietlaniu
c/ Procesor 2szt/1,5 min; 80 szt/h przy wywolywaniu

Z danych wynika, ze laminator jest tak wydajny iz moze zapewni¢ wspot-
prace z dwiema nasSwietlarkami i czteroma procesorami A lub 1 proce-
sorem C.

Oprécz znacznego podwyzszenia wydajnosci w porownaniu do tradycyjnych
zastosowan emulsji ptynnych, technika "Riston" zapewnia dodatkowo naste-
pujace korzysci:

1/ Nie wymaga szeregu czynnos$ci koniecznych przy stosowaniu emulsji ciek-
tych, jak: jej przyrzadzania., filtrowania, ustalania wtasSciwej temperatu-
ry lepkosci itp. dla uzyskania odpowiednich grubos$ci warstwy maskujgcej”
"Riston" przy ustalonej w typach grubos$ci jest natychmiast gotowy do uzy-
cia.

2/ Nie wymaga procesu suszenia; pomimo ze podczas laminowania warstwa
"Ristonu"™ jest prawie ciekta - grubo$¢ powtoki zostaje bez zmian.

3/ Emulsje ciekte z reguty sa bezbarwne i w celu kontroli podlegajg bar-
wieniu. "Riston™ jest wyjsciowo kolorowany w zaleznos$ci od typdw.

4/ Wygodniejsze stosowanie substancji statych, niepowlekanie ciektg woe-
stwg metodg zanurzeniowg lub wirowa.

5/ Unikniecie nieprzyjemnych i szkodliwych oparéw rozpuszczalnikéw.

6/ Gwarantuje lepsze wykorzystanie rezerwy maskujacej tylko dla niezbed-
nej powierzchni ptytki /obcinane brzegi tabliczek/

7/ Umozliwia uktadanie piytek w stosy po procesie nasSwietlania, dzieki
ochronnej folii "Mylar"; po nasSwietleniu emulsji ptynnych ptytki trzeba
chronié¢ indywidualnie.

8/ Czas nasSwietlenia emulsji ciektej w kopioramach jest duzo dtuzszy niz
dla "Ristonu™.

9/ Ze wzgledu na wtasciwosci i charakterystyke czutos$ci "Riston" moze
by¢ obrabiany i uzywany w pomieszczeniach odpowiednio dobrze os$wietlonych

10/ Fotopolimer "Riston™ posiada duzg odporno$¢ chemiczng. Stabilnos¢ me-
chaniczna dla rezerwy statej jest znacznie lepsza niz dla rezerwy ciektej.
"Riston" jest zaliczony do tzw. rezerwy uniwersalnej, nadajacej sie do
trawienia chemicznego .i do galwanizac ji.

11/ Dowolnie wysokie pionowe boki - krawedzie "Ristonu'" zapobiegaja przy
galwanizacji tworzeniu sie niepozagdanych zwezen odstepdw miedzy $ciezkami.

12/ Wskutek wysokich pionowych krawedzi w rezerwie suchej korzystniejszy
jest wspotczynnik trawienia, i nie po.wstajg podtrawienia, co daje moznos$é
otrzymania bardzo cienkich $ciezek dla wykonan precyzyjnych.
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13/ Warstwa fotopolimeru "Riston™ umozliwia przykrywanie otworéw metali-
zowanych w celu ochrony ich przed wytrawianiem - co jest najbardziej is-
totnym zagadnieniem, gdyz "Riston" jako substancja stata nie dostaje sie¢
do wnetrza otworéw.

Zjawiskiem negatywnym sa wyzsze koszty materiatowe rezerwy suchej w
porownaniu do .emulsji ciektych. Wkompleksowej analizie, po zbilansowa-
niu tacznych kosztéw wytwarzania i wymagan technicznych stosowanie tech-
niki "Riston" jest w zupetnos$ci optacalne. Dzieki swej podstawowej cesze
"nieciektosci™ "Riston" zapewnia ponadto unikniecie wszystkich niedogod-
nosci wynikajacych ze stosowania emulsji ciektych.

Przedstawiajgc zasadnicze 'cechy nowej metody wykonywania obwodéw dru-
kowanych jedno- i wielowarstwowych nalezy rdéwniez podkres$li¢, ze technika
ta moze znalez¢ zastosowanie takze w innych procesach i wyrobach, np.za-
stagpi¢ trudne precyzyjne wykrawanie drobnych elementéw metoda trawienia.
Dlatego ponizej przedstawiono kilka informacji dotyczgcych "Ristonu™ i-
stotnych z punktu widzenia galwanotechniki majgcych réwniez zasadnicze
znaczenie dla ptytek z metalizowanymi otworami.

 Wiasciwe oczyszczenie powierzchni, ktére maja by¢ galwanicznie powle-
kane lub chemicznie wytrawiane, stanowi podstawowy warunek wykorzystywa-
nia $rodka pomocniczego, jakim jest warstwa ochronna - maskujgca.

W zwigzku z tym wysuwajg sie wazne zadania: zapewnienie przyczepnoSci
metalu naktadanego do metalu podioza przez odpowiednie oczyszczeniejoraz
niewystepowanie w warstwie ochronnej'- maskujgacej zmianom pod wzgledem
przyczepnos$ci do metalu podioza.

Znanymi metodami czyszczenia sg elektrolityczne /anodowe lub katodo-
we/, chemiczne lub potlaczenia obu wymienionych rodzajow. Jes$li dla metod
druku sitowego i systemu ciektych warstw ochronnych potrzebne $g elektro-
chemiczne sposoby odtiuszczenia,- to w przypadku zastosowania "Ristonu"
mozna wykorzystaé wytacznie metode chemicznego czyszczenia.

Proces taki sktada sie z trzech faz: odtituszczenie powierzchni, odtlenie-
nie metalu, ktéry ma zosta¢ powlekany oraz dotrawienie przez krotkie za-
nurzenie w kwasie.

Otrzymane, wolne od ttuszczu powierzchnie, sptukuje sie gruntownie biezg-
ca woda. -

Za pomocg "Ristonu™ mozna naktada¢ warstwy 2 do 10 razy grubsze niz
innymi metodami. Uformowane w ten sposoéb gtebokie kanaty sg o wiele tru
dniejsze do wyptukania niz kanaly ptaskie. Pakt ten nalezy braé¢ pod uwage
przy ustalaniu intensywnos$ci ptukania tak waznych dla procesow galwanicz-
nych.

Przedstawiona powyzej nowa technika produkcji obwodéw drukowanych z za
stosowaniem statego "Ristonu™ zostata w roku 1971 wdrozona do produkcji w
Zjednoczeniu "Mera", lecz tylko w zaktadach dosSwiadczalnych: Instytutu Ma-
szyn Matematycznych i "Elwro".

Zjednoczenie "Unitra" kompleksowo uruchamia produkcje obwodéw drukowa-
nych opartg na technice "Ristonu”™ lecz na licencji francuskiej. Zaklady
Elektroniki Gérniczej uruchamiajg linie technologiczng obwodoéw drukowa-
nych réwniez z zastosowaniem "Ristonu'". Potwierdza to przydatno$¢ omawia-
nej techniki dla potrzeb elektroniki przemystowej.

Czy aktualny stan prac nad zastosowaniem tej techniki do produkcji ob-
wodow drukowanych mozna uzna¢ za zadowalajgcy?

Wydaje sie, ze nie. Pakt opanowania technologii, zakupu kilku podsta-
wowych urzadzen /wprawdzie o duzei wydajnosci, lecz oddanych wytgcznie do
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dyspozycji Zaktadéw DosSwiadczalnych/, bez odpowiedniego kompleksowego
sprzezenia z maszynami o odpowiedniej produkcyjnej wydajnosci, nie 'moze
zaspokoi¢ stale wrastajgcych potrzeb ptytek obwodéw drukowanych dla ma-
szyn i urzadzen informatyki elektronicznej. Proces produkcji obwodéw dru-
kowanych dwu- i wielowarstwowych z metalizowanymi otworami wymaga rowniez
nowoczesnych i wydajnych maszyn i urzadzen do obrdbki mechanicznej i me-
talizacji. Obecnie posiadane przez Zjednoczenie "Mera" urzgdzenia sg przy
stosowane do potrzeb laboratoryjnych, ale w celu podjecia wtasciwdj pro-
dukcji sa niewystarczajgce i wymagajg uzupetnienia. Ponadto stan mechanir
zacji procesdw montazowych kompletnych pakietow jest rdwniez niedostatecz
ny. Szybkie uzyskanie podzespotdw elektronicznych dla zaktadéw Zjednocze-
nia "Mera" jest problemem palacym i wymaga bezwzglednie szybkiego podje-
cia odpowiednich decyzji i zapewnienia $rodkéw na stworzenie wtasciwej ba-*
zy produkcyjnej, dziatajacej na zasadzie specjalizacji technologiczno-pro
dukcyjnej.

Oczekiwanie na dostawy z "Unitry" /wg przewidywan nastgpi to dopiero w
roku 1973/ moze stad sie w skutkach ujemne dla wtasciwego rozwoju produk-
cji elektronicznej w zakltadach Zjednoczenia "Mera", oraz przynosi koniecz
no$é drogiego importu obwoddéw drukowanych. Nasuwa rowniez smutne reflek-
sje stosowany dotychczas system rozdziatu Srodkéw na rozwd6j jednego pro-
blemu technicznego w kraju w r6znych przemystach, rozwigzywanego w réz-
nych koncpecjach, terminach i formach. Na szczegdlng uwage zastuguje tu
fakt istnienia mozliwos$ci zdobywania nowych technologii nie tylko za po-
Srednictwem niejednokrotnie drogich licencji, lecz w drodze nawiazania
wspotpracy z zainteresowanym w zbywaniu swych artykutow kontrahentem.Moz-
liwos¢ te stusznie i efektywnie wykorzystano w Zjednoczeniu "Mera" otrzy-

mujac peitng technologie wraz ze specjalistycznym przeszkoleniem pracowni-
kébw w ramach bezposredniego kontraktu na zakup '"Ristonu"™ i podstawowych
maszyn w firmie "Du Ront", bez zbednego i kosztownego posrednictwa.



mgr inz. Eugeniusz ZYBURA

METODYKA PROWADZENIA BADAN NIEZAWODNOSCI
URZADZEN TECHNICZNYCH W WARUNKACH LABORATORYJNYCH

1. W3tep

Wspotczesna elektrotechnika-i elektronika stanowia naukowo ugruntowane
dyscypliny metodyczno-techniczne, umozliwiajgce teoretyczng analize lub
synteze coraz bardziej ztozonych urzadzen i systemow technicznych, a za-
razem praktyczng realizacje. Wiadomo tez,- ze funkcjonalna efektywnos$¢ i

niezawodno$¢ takich urzadzen uzalezniona jest nie tylko od poprawnosci
fizyko-logicznego rozwigzania ich, ale rdéwniez od uzytkowych witasnosci ma
eteriatéw konstrukcyjnych oraz elementéw i podzespotow elektrycznych i e

lektronicznych. Powazny wpilyw na jako$é funkcjonalng i niezawodno$¢ majg
tez poziom techniczny proceséw technologiezno-produkcyjnych oraz staranna
kontrola miedzyoperacyjna i ostateczna. Okazuje sie jednak, ze jak by nie
byty doskonate metody wytwarzania i kontroli w procesie produkcji seryj-
nej, konieczne jest prowadzenie badan niezawodno$ci, mianowicie po to,aby

DI:

al/ wykry¢ i usungé wady ukryte, prowadzgce do niespodziewanych uszkodzen
urzadzenia;

b/ sprawdzi¢ i uaktualni¢ wartosci liczcbowe wspo6tczynnikéw intensywnosci
uszkodzen lub innych parametréow wykorzystywanych do oceny niezawodnos$-
ci urzadzenia na etapie projektowania;

c/ okresli¢ stopiehn odpowiedniosci wyprodukowanych urzadzen wzgledem obo-
wigzujgcych norm i warunkéw technicznych;

d/ ustali¢ zalecenia i rekomendacje, majace na celu podwyzszenie poziomu
niezawodnos$ci urzadzen oraz oceni¢ rezultaty wnoszonych poprawek i u-
doskonaten.

Na tle powyzszego kontekstu zagadnien wyraZznie wida¢, ze badania nie-
zawodnos$ciowe stanowig bardzo efektywny $rodek, umozliwiajacy uzyskanie
odpowiedzi na pytanie, czy charakterystyki®™ funkcjonalno-eksploatacyjne u-
rzagdzenia odpowiadajg zadanym wymaganiom technicznym w ciggu okreSlonego
przedziatu czasu pracy w okreslonych warunkach technéklimatycznych.Nalezy
przy tym zaznaczy¢, ze badania niezawodno$ciowe nie sg jakim$ zamiennikiem
innego rodzaju laboratoryjnych badan jako$ci prowadzonych w warunkach la-
boratoryjnych; nalezy je traktowaé jako bardzo efektywne uzupetnienie ba-
dan "tradycyjnych"™, umozliwiajgce wykrycie i identyfikacje losowych przy-
padkéw uszkodzeh i nieprawidtowej pracy urzadzen.

19



2. Charakterystyka wptywu czynnikéw technoklimatyoznyoh
na wyniki badan

Prace dowolnego urzadzenia elektronicznego w okreslonych warunkach
dziatania zespotu ozynnikéw klimatycznych i teohnioznych mozna scharakte-
ryzowa¢ nastepujgco:

Wprowadzmy w przestrzeni m-wymiarowej Rm wektor
xIv =™ J[t], Xglt/f ..., xyt/} Iy

ktéry jest m-wymiarowg zmienng losowa. Wektor losowy X /t/ reprezentuje o-
kreslong charakterystyke techniczng urzadzenia, natomiast zmienne losowe
X ./t/ sa funkcjami rzeczywistymi, jednoznacznymi i reprezentujg parametry
wyjsciowe urzadzenia.

Zmienne losowe Xj,/1/ moga przybiera¢ wartosci x+/t/, przy czym
Xjlt! £ R, [i = 1,2,....m/ 121

W czasie normalnej eksploatacji jak i w czasie badah laboratoryjnych
urzgdzenia, zmiany parametrow wyrazonych réwnaniem /1/ zalezg>od poziomu
dziatania czynnikéw technoklimatycznych, ktérych zbiér mozemy przedstawic
w postaci wektora

D/V =[_D/t/, Dglt/,..., D/t/} 131

bedacego n-wymiarowg zmienng losowg. Wektor losowy /3 / moze reprezentowad
np. tego rodzaju czynniki.jak: pola termiczne, pola elektromagnetyczne,e-
lektrostatyczne, magnetyczne, grawitacyjne, wibracje, wilgo¢ atmosferycz-

ng, itp.

Wymienione czynniki D-~/t/ okreslajg typowe warunki pracy urzadzenia w
danym S$rodowisku bio-fizycznym lub fizyko-technicznym i w praktyce moga

przyjmowa¢ wartosci rzeczywiste d-j/t/, d~t/, ..., dj™/t/ przy czym
d./t/ £ Rn, [i = 1,2, ...,n/ /41
gdzie: R - przestrzen n-wymiarowa reprezentujgca warunki technoklimatycz
ne w jakich przebiega proces eksploatacji urzadzenia.
Pod wplywem dziatania czynnikdéw okreslonych wektorem /3/ w czasie t
badan mozna zaobserwowaé¢ zmiany parametrow technicznych o wartosci
nx{t, d/t/}, wywotane przebiegajgcymi procesami fizyko-chemicznymi lub

technicznymi w mikrostrukturze elementéw i podzespotéw skiadowych urzagdze
nia. Oczywiscie dynamika zmian parametrow wyjsciowych urzgdzenia zalezy
od jakosci materiatow i tworzyw konstrukcyjnych, z jakich wykonano dane
elementy i podzespoty, od jakos$ci proceséw technologiczno-produkcyjnych,
jak tez od intensywnodci dziatania /poziomu/ wymienionych czynnikow.W tej
sytuacji rdéwnanie / \/ w warunkach badan laboratoryjnych przybiera postac

X1t d/ = -j~X|,d 1, Xgll,d/l, s Ajjilt, 6/j° /51

gdzie realizacje xi/t,d/ wspdtrzednych X i/t,d/ wektora /5/ sg uwiktanymi
funkcjami czasu i czynnikéw dziatania zewnetrznego. Dla prawidtowej oceny
niezawodnos$ci badanego urzgdzenia nalezy wiec warunki laboratoryjne jak
najbardziej przyblizy¢ do realnych warunkéw eksploatacyjnych, gdyz tylko
wtedy mozemy sadzi¢ na wysokim poziomie ufnodci, ze rozktad uszkodzai be-
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dzie bardzo zblizony do rzeczywistego.

Oczywiscie,

na ogo6t nie ma mozli-

wosci petnego odtworzenia wszystkich, czynnikéw wystepujgcych w realnych

warunkach eksploatacji,

kreSlonego typu urzadzenia. W takiej
boratorium warunkéw typowych, w ktdérych wystepuja niektére czynniki
ich kompozycje,

stawowe oraz

Czynnik podstawowy

sytuacji

mianowicie DI-

a nawet nie jest to konieczne w odniesieniu do o-
dazy sie do utworzenia w la

pod-

Kompozycja czynnikéw

al temperatura i wilgo¢
Temperatura b/ temperatura i ciSnienie
c/ temperatura, wilgo¢ i ciSnienie
al/ wibracja i temperatura
Wibracja b/ wibracja i ci$nienie
c/ wibracje, temperatura i ci$nienie
al/ atmosfera /o okreSlonym sktadzie reagentéw/
i temperatura,
Okres$lony skiad b/ atmosfera /o okreSlonym sktadzie reagentéow/
atmosfery i wilgo¢
c/ atmosfera /o okreslonym sktadzie reagentow/,
temperatura i wilgo¢
Plesh al/ plesn i temperatura
'b/ plesh, temperatura i wilgo¢
3. Metodyka okre$lania poziomu dziatania czynnikow technoklimatycznych

Badania laboratoryjne, majace na celu okresSlenie wartosci
parametrow niezawodnos$ci mozna podzieli¢ na dwa rodzaje,

liczbowych
mianowicie "2j:
- badania okreslajagce,
tego poziomu niezawodnos$ci urzadzenia i
technicznych oraz sprawdzenie, czy dane urzgdzenie spetnia zatozone wyma-
gania; badania okreS$lajgce przeprowadza sie zwykle na wyrobach produkowa-
nych od niedawna lub po wprowadzeniu udoskonalen i modernizacji - w zakre
sie konstrukcji i technologii produkcji;

majgce na celu ocene rzeczywis-
stabilnosci jego charakterystyk

- badania kontrolne, majagce na celu sprawdzenie, czy w
procesie produkcji seryjnej jest zachowany okre$lony poziom niezawodnosci
urzadzenia oraz - czy utrzymuje sie stabilnos¢ w czasie jego podstawowych
parametrow technicznych; badania kontrolne prowadzone sg w regularnych od-
Btepach czasu.

Nalezy tu podkresli¢, ze urzadzenia przed rozpoczeciem badan kontrol-
rlych lub okresSlajgcych powinny by¢ przyjete przez kontrole techniczng za-
ktadu oraz powinny przejs¢ wstepng eksploatacje.

Wartosci liczbowe parametrow niezawodnos$ci, ktdre zamierzamy okreslic
w procesie badan laboratoryjnych sg w znacznym stopniu uzaleznione od wa-
runkéw technoklimatycznych /réwnanie 5/, w jakich przebiega normalna eks-
ploatacja urzadzenia. Z tego faktu wynika wniosek jak wspomniano w, p.2,ze
w laboratorium konieczne jest stworzenie takich warunkéw, ktore bedg naj-
lepszym odwzorowaniem realnych warunkéw eksploatacyjnych /réwnania 3/.Na-
lezy jednak stwierdzi¢, ze spetnienie tego warunku wigze sie z pewnymi
trudnos$ciami: w wielu przypadkach zaréwno firmy zagraniczne, jak i fabry-
ki krajowe starajg sie wyprodukowa¢ urzadzenia przystosowane do pracy w
roznych warunkach technoklimatycznych, np. w réznych strefach klimatycz.*
nych. Dla tego rodzaju urzgdzen trudno jest ustali¢ jednoznacznie wartos-
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¢i liczbowe parametrow otoczenia. Wprzypadku wyrobow przystosowanych do
pracy w okreslonych warunkach technoklimatycznych metodyka okreslenia po-
ziomu dziatajgcych obcigzen zewnetrznych D j/t/ zostanie zilustrowana na
przyktadzie liczbowym.

Przyktad

Dyzurni zaktadu energetycznego, potozonego w strefie klimatu tropikal-
nego wilgotnego, dokonujgc pomiaréw co dwie godziny przez pewien okres
czasu zanotowali nastepujgce wartosSci temperatur /t°C/ panujgacych w pomie
Bzczeniu dyspozytorskim /tgcznie 50 nie uporzgdkowanych notowan/:

20,3 23,3 23,4 30,.4 42,4
22,4 30,3 26,6 35,5 41,3
24,4 40,0 38,4 39,0 42,7
26,4 47,2 27,6 35,2 36,3
24,3 35,6 29,3 44.8 43,2
28,2 38,4 34,6 31,0 43,0
42 .4 46,2 34,1 27,1 39,5
29,1 34,5 36,8 36,0 36,3
33,1 32,4 29,7 37,2 32,5
36,5 34,0 17,5 46,9 28,6

Na podstawie tych’danych nalezy okre$li¢ temperature, przy ktdérej dzia
taniu nalezatoby prowadzi¢ badania niezawodno$ci urzgdzen ukladu sterowa-
nia, regulacji i zabezpieczen, pracujacych w wilgotnym klimacie tropikal-
nym.

Rozwigzanie

Porzadkujac zanotowane temperatury /t°C/ wedlug ich wzrastajgcych war-
tosci tj< tg< ... <ltn tworzymy szereg rozdzielczy. Optymalng liczbe
k przedziatdow, na ktdrg nalezy rozbi¢ temperatury zawarte pomiedzy war-
toSciami skrajnymi, znajdziemy wediug reguty Stardgessa D3:

k- 1+33Ilgn=1+331g 50=6,6» 7 16/

gdzie: n - licznos$¢ zbioru wartos$ci zmierzonych temperatur.

Rozklad temperatury dziatajgcej na aparature charakteryzuje sie danymi
szeregu rozdzielczego zawartymi w tabeli 1.

Tabela 1

Przedziaty tempera- Wzgledna czesto$S¢ wystepo-
tury /°C/ wania w zbiorze

15 - 20 0,020

20 - 25 0,120

25-30 0,160

30 - 35 0,200

35-40 0,280

40 - 45 0, 160

45 - 50 0,060

Razem 1,000

Wykorzystujagc dane szeregu rozdzielczego okreSlamy warto$¢ modalng roz
ktadu temperatury dziatajgcej na aparature [41:
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M N + | - + - ?2°° 35 + 10 .
Nt w s aw™ew T8 to.280-270520d Foreo— T
1 2 3 . 45°C 171
gdzie:*
N - poczatek przedziatu modalnego wartos$ci temperatury;

W - czesto$¢ przedziatu modalnego;

W - czesto$¢ przedziatu poprzedzajgcego przedziat modalny;

Wj - czesto$¢ przedziatu nastepujgcego za przedziatem modalnyra;
X - szeroko$¢ przedziatu zmiennos$ci temperatury.

Tak wiec laboratoryjne bgdania niezawodnos$ci w/w aparatury nalezy prze
prowadzi¢ w temperaturze 45 C.

Podobnie nalezy okre$li¢ optymalne parametry innych czynnikéw dziata-
nia zewnetrznego, jak: wilgoci, drgan, itp.

Jak wiadomo z praktyki, charakter zmian dziatajacych na urzadzenia rc¢z
nych czynnikéw jest nieregularny; z drugiej strony wiadomo, ze warunki
pracy wspoitczesnych urzadzen automatyki sa coraz bardziej ostre. Wynika
stagd konieczno$é starannego przygotowywania badan, przy czym nalezy po-
stugiwac¢ sie metodami statystycznymi, umozliwiajgcymi.okreslenie warunkdéw
jak najbardziej zblizonych do optymalnych.

4. Okreslenia i definicje niezawodnos$ciowe

Pod okre$leniem niezawodnos$ci urzgdzenia rozumiemy taki jego stan ja-
kosciowy, ktory gwarantuje spetnienie przewidzianych funkcji na poziomie
nie nizszym od zadanego, w ciggu okres$lonego czasu t, w okreslonych wa-
runkach technoklimatycznych dj/t/"Rn- ~

Z okreSleniem tym wigze sie pojecie uszkodzenia, a wiec zdarzenia,przy
ktérego wystgpieniu urzgdzenie przestaje spetnia¢ przewidziane funkcje na
zadanym poziomie efektywnosci.

Efektywno$é dziatania urzadzenia mozna okre$li¢ przy pomocy zmiennych
losowych Xi/t,d/, ktéorymi sg najwazniejsze parametry techniczne,charakte-
ryzujgce jego funkcjonalne przeznaczenie.

Wobec tego, jako uszkodzenie urzgdzenia nalezy rozumie¢ zdarzenie za-
wierajgce sie w naruszeniu nieréwnosci wektorowej

alan, ..., xEx.jlt,d, ..«, 2~/t,d/J-~ b/b™, ..., b~ 181

gdzie: a., b. - odpowiednio dolna i gdérna granica pola tolerancji, w ja-
1 1 kich zawiera sie okreslony parametr Xj/t, d/ w warunkach
dziatania czynnikéw technoklimatycznych.

W przypadku, gdy przynajmniej jeden parametr techniczny ze zbioru /1/
przekroczy granice pola tolerancji okre$lonego nieréwnoscia /8/ nalezy
rozumieé, ze nastgpito uszkodzenie urzgadzenia. Jes$li okreslony parametr
techniczny ograniczony jest jednostronnie, to za uszkodzenie uwaza sieg
stan urzadzenia, ktdry okres$laja nieréwnosci

xjit,d/< lub x'/t,d/> ~yt.d]/ 191/

gdzie:
xi/t,d/ - okreSlona realizacja zmiennej losowej Xjlt,d/>
x,N/t,d/ - pewien poziom krytyczny danego parametru.
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Korzystajgc wiec z nierdwnosci /8/ mozemy okresli¢ niezawodno$é¢ bada-
nego urzadzenia jako prawdopodobienstwo zdarzenia, ze dowolny paralnetr
techniczny X j/t,d/ speini w przedziale czasu /0 ,t/ podstawowg zaleznos$¢

P/t,d/ =P{t "™t a. < X./[ttd/EE DbJ 110/

gdzie:
T —zmienna losowa, stanowigca czas poprawnej pracy urzgdzenia w pro-
cesie badan niezawodnosci,
t - zalozony czas poprawnej pracy urzagdzenia wg WT.

Analogicznie, wykorzystujac nieréwnosci /9/ okreSlamy zawodno$¢ urzg-
dzenia jako prawdopodobienstwo zdarzenia, ze w przedziale czasu /0,t/ do
wolny parametr techniczny spetnia zaleznos¢

Q/t,d/ =P£t< t; x~/t,d/> K~ ytjd/V K~t.d/Zzl ~yt.d/J 111/
przy czym dla kazdego t zachodzi zwigzek
P/t,d/ + Q/t,d/ =1 112/

W przypadku, gdy Wyposazenie laboratorium pozwala na ciggta rejestra-
cje wartos$ci xi/t,d/ kontrolowanego parametru technicznego w funkcji cza
su i czynnikéw dziatania zewnetrznego, to wtedy wartosci liczbowe podsta-
wowych parametrow niezawodno$ci mozemy oszacowa¢ na podstawie relacji

- P/t,d/= \]f/t,d/ dt 113/

t
oraz

Dysponujac dostateczng iloScig danych statystycznych o uszkodzeniach
urzadzenia, uzyskanych w procesie badan laboratoryjnych, mozemy kazdora-
zowo - z dostateczng dla praktycznych potrzeb doktadnos$cig - okres$li¢ fun
kej? gestosci rozktadu prawdopodobienstwa f/t,d/. Tym niemniej, opiera-
jac sie na danych (j, 5j mozemy przyjag¢ do obliczen jeden zrozkiaddéw:nor-
malny,logarytmiczno-normalny, gamma, Weibulla, lub wyktadniczy, w zalez-
nos$ci od rodzaju badanych urzadzen. W przypadku elektronicznych urzadzenh
automatyki funkcje f/t,d/ oraz P/t,d/ beda miaty postac

flt,d/ =A/t,d/ exp{ -jV .,d/ dtj ' /15]

P/t,d/ = exp{ - / /t,a/ dt 116/

Trwato$¢ badanych urzgdzen okre$Slamy na podstawie zaleznoS$ci

T=EIT/ = t*f / 1,d/ dt 1171

W powyzszych wzorach
P/tyd/ - prawdopodobienstwo niezawodnej pracy badanego urzadzenia w
przedziale czasu /0,t/ iw warunkach d,
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Tabela nr 2,

Charakter najczesciej stosowanych rozktadow Podpowiadajace
im funkcje



y~/tjd/ - intensywno$¢é uszkodzen badanego urzgdzenia w czasie /0,fc/ i
warunkach d,

f/t,d/ - gesto$¢ prawdopodobienstwa rozkitadu zmiennej losowej | w wa-
runkach d.

Zaleznosci miedzy podstawowymi parametrami niezawodnos$ci dla wymienio-
nych rozktadéw w mys$l D] podaje tabela 2

5> Rodzaje uszkodzen i ich klasyfikacja

Jako uszkodzenie nalezy rozumie¢ kazdy objaw pracy urzgdzenia niezgod-
ny w swym przebiegu z wymaganiami odpowiednich norm i obowigzujgcych wa-
runkéw technicznych.

Uszkodzenia, ktére dadza sie zaobserwowa¢ w czasie prdéb, mozna sklasy-
fikowa¢ wedtug nastepujgcych kryteridw 2) :

al/ Uszkodzenia | rodzaju - a wiec uszkodzenia zupetne /katastroficzne/,po
jawiajgce sie w sposOb nagly i to w wyniku znacznego przekroczenia bez-
wzglednej wartosci czynnika oddziatywujgcego lub w przypadku nagtego po-
gorszenia sie jednego lub kilku parametrow technicznych urzadzenia, np.
zwarcia lub przerwy w obwodach elektrycznych, przepalenia sie elementow
oporowych, przebicia w kondensatorach, elementach poéitprzewodnikowych itp;
uszkodzenia te moga byé spowodowane zta jakos$cig elementow sktadowych, u-
sterkami technologiczno-produkcyjnymi itp.

b/ Uszkodzenia Il rodzaju - a wiec uszkodzenia, zwane tez parametrycznymi,
pojawiajace sie w wyniku naturalnych proceséow fizyko-chemicznych lub zu-
zycia technicznego; uszkodzenia te maja takie objawy, jak: stopniowe po-
garszanie sie doktadnos$Sci pomiaru lub regulacji, zwiekszenie sie uchybu,
nieprawidtowa posta¢ charakterystyki dynamicznej regulatora itp.

Ogodlnie klasyfikacje zaobserwowanych uszkodzen mozna przeprowadzi¢ we-

dtug [6]:

- czasu trwania: trwale i przemijajgce;

- sposobu ujawniania sie: jawne i ukryte;

- wzaj emnego powigzania: zalezne i niezalezne;

- cech zewnetrznych: rodzaju "zwarcia"™, '"przebicia™, "przerwy w potacze-
niach"™ itp”

- charakteru pojawienia sie: katastroficzne i parametryczne.

Oczywiscie, nie wszystkie uszkodzenia nalezy bra¢ pod uwage przy anali
zie niezawodnosci. Nie bierze sie pod uwage np. takich uszkodzen, ktore
zaistniaty w rezultacie nieprawidiowej eksploatacji lub naruszenia warun-
kéw badan, jak tez uszkodzen powstatych w procesie badan urzadzenia na
réznorodne rodzaje dziatania, nie odpowiadajace przeznaczeniu urzadzenia.
Nie bierze sie tez pod uwage oczywistych btedéw i usterek o charakterze
projektowo-konstrukcyjnym lub technologiczno-produkcyjnym, bedgcych przed
miotem dziatalnos$ci kontroli technicznej zaktadu produkcyjnego, bowiem te
go rodzaju usterki sg usuwane w kolejnych seriach produkcyjnych. Nalezy
natomiast bra¢ pod uwage przypadki uszkodzen losowych przy zatozeniu, zZe
wykonawstwo urzadzenia odpowiada wymaganiom technicznym, a eksploatacja i
proces kontrolny majg przebieg prawidiowy.

* * *
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mgr inz. Ryszard JACKOWICZ
mgr inz. Edward PEDA

Zjednoczenie '"Mera"

KONCEPCJA ZJEDNOCZENIOWEJ SIECI OBLICZENIOWEJ
ZJEDNOCZENIA "MERA"™ NA LATA 1972-75

Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie kompleksu przedsiewzieé
organizacyjno-technicznych, niezbednych do realizacji zjednoczeniowej
sieci obliczeniowej Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomia-
rowej "Mera™ na lata 1971-75.

Baze wyjsciowg stanowig opracowane w Zjednoczeniu "Mera"™ zatozenia dla
zjednoczeniowego systemu informatycznego, rozumianego jako system infor-
matyczny przedsiebiorstw produkcyjnych i biura zbytu oraz System Informa-
tyczny Centrali Zjednoczenia wraz z niezbednymi powigzaniami z R3l.W kon-
cepcji zjednoczeniowej sieci obliczeniowej uwzglednia sie wszystkie jed-
nostki organizacyjne Zjednoczenia "Mera", w ktoérych planuje sie wdrozenie
systemow EPD, ich wzajemne powigzanie i wplyw tych powigzan na projekto-
wang, zjednoczeniowa sie¢ obliczeniowa.

Whniniejszym artykule scharakteryzowano przedsiewziecia w zakresie:
- przygotowania dokumentacyjnego i kadrowego,
- zapotrzebowania na Srodki techniczne informatyki,
- inwestycji budowlanych,
- kosztow realizacji zjednoczeniowej sieci obliczeniowej.

1. Charakterystyka stanu aktualnego

Aktualnie w przedsiebiorstwach produkcyjnych i jednostkach zgrupowa-
nych w Zjednoczeniu "Mera" jest eksploatowanych osiem emc, a mianowicie:
2WPP "Era" - ODRA 1304, "Mera-Btonie" - 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 1304.Z wy
zej wymienionych elektronicznych maszyn cyfrowych jedynie maszyna zain*
stalowana w 2AMPP "Era" jest przeznaczona wytgcznie do celé6w automatyzacji
zarzagdzania.

Maszyny zainstalowane w IMM i PIAP uzywane sa gtéwnie do obliczeA nu-
merycznych i prac systemowych /oprogramowania/. Maszyny zainstalowane w
"Mera-Btonie'", "Meramat", "Elwro"™, PDPUP w Zabrzu - przeznaczone sg gtow-
nie do celow technologicznych /testowanie nroflukowanych urzadzen peryfe-
ryjnych - drukarki, T™M i inne/.
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Ponadto w szeSciu, innych przedsiebiorstwach istniejg stacje przygoto-
wania maszynowych no$nikéw informacjijprzedsiebiorstwa te przetwarzajg w
obcych osrodkach epd, gtéwnie sieci ZETO oraz w 2MP "Era", ZRK "Promasz"
i innych. Aktualnie wykorzystuje sie w wymienionych os$rodkach $rednio ok,
100 godz. czasu emc.

Pozostate przedsiebiorstwa podlegte Zjednoczeniu "Mera™ nie posiadaja
Srodkéw technicznych informatyki i wdrazanie SEPD znajduje sie w
stadium prac organizacyjnych. Stopien zaangazowania przedsiebiorstw we
wdrazaniu systemu epd /SYSTEM SIKOP - MERA/1304/ jest bardzo rdzny. Obok
przedsiebiorstw o wysokim stopniu zaawansowania w pracach wdrozeniowych
systemu epd /przedsiebiorstwa tzw. "Klubu pieciu'/ sa przedsiebiorstwa o
minimalnym lub nawet zerowym stopniu zaawansowania.

Aktualny stan wyposazenia przedsiebiorstw Zjednoczenia "Mera"

w techniczne Srodki informatyki
. o
[ —
Ip Nazwa przed- BvC Stacja przygotowawcza Q2 o~ <@
siebiorstwa mtyp danych - S _ g3 Uwagi
Wyposazenie 2 2 oE
oX O o5
2 2T on
= £ 253
-N 2 3 4 5 6
1  WPPIAE "Mera™ ODRA 1204 Automat organ.OPTIMA 10
- Wroctaw
2 "Mera-Pafal™ ODRA 1304 Dziurkarka kart num. 10 Uczestnik
- Swidnica wr.1974 P-80-6- 2 szt. "Klubu Pig-
Sprawdzarka kart - ciu"
Num.k-80-64 BVC - wias-
Sorter kart - SOEM- nos$¢ ZETO
TROR 434
Reproducer kart R80-2
3 "Mera-Lumel™ ODRA 1304 SEPD w stadium orga- 13 Uczestnik
Zielona Goéra od IV.br. nizacji "Klubu Pie-
ciu"
BVC - wias-
nos¢ ZETO
4 "Mera-Elpo™ Dziurkarka kart AR 9 Korzysta z
Warszawa - SOEMTRON 425 - 2 szt ustug w Os-
Sprawdzarka kart AR rodku EPD
- SOEMIROR 425 - 2NPP "Era"
5 "Mera-Refa" Dziurkarka kart AR 8 Uczestnik
Swiebodzice - SOEMIRON 415-2 szt "Klubu Pie-
Sprawdzarka kart AR ciu"™ korzy-
- SOEMTRON 425 sta z ustug
ZETO - Wro-
ctaw
6 "Mera-KFM" Zestaw do dziurkowa- 4 Korzysta z
Wioctawek nia tasmy 10-133 - 2 ustug ZETO
szt. -Bydgoszcz
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7

9

10

11

12

13

WZE "Elwro"

ANPP "Era"

"Mera-Dtonie™

"Meramat"
Warszawa

PDPUP
- Zabrze

BZSPK
"Merazet"

PIAP

ODEA 1304

ODRA 1304

ICL 1903 .

ODRA 1304
/bez PT/

ODRA 1304

ODRA 1304

4
Dziurkarki kart AN
- ICL - 5 szt.

Sprawdzarki kart AN
/jedna z opisywaczem/
- ICL - 3 szt.
Aut.Organiz.- Consul
253 - 5 szt.

Dziurkarki kart AN

- SOEMTRON 425 -

9 szt.

Sprawdzarki kart AN
- SOEMTRON 425 -

9 szt.

Opisywacz kart 1CL424
Sorter kart - SOEM
TRON 424 - 2 szt.

Dziurkarka i spraw-
dzarka kart AN -
SOEMTRON 415/425
-5/4 szt.
Opisywacz kart -

ARITMA
Dziurkarki i spraw-
dzarki kart AN -

SOEMTRON 415/425 -

.5/4 szt.
'Sorter SOEMTRON 424

Zestaw do perf.tasmy

SPD w studium orga-
nizacji

Automat - Consul 253
- 4 szt.

Dziurkarka, spraw-
dzarka kart AN-312

szt.

SPD
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BMC wykorzy-
stywana  réw
niez do przy
gotowania bi
blioteki o-
prograraowa-
nia, prace

hardware' owe

Uczestnik
"Klubu Pie-
ciu"
mSwiadczy u-
stugi na
zewnatrz

Uczestnik
"Klubu Pie-
ciu"

EMC wykorzy-
stywana row
niez do tes-
towania tech
nologicznego
urzadzen /DW/

BVC wykorzy-
stywania row
niez do tes-
towania tech
nologicznego
urzadzen /PT/

BMC wykorzy-
stywania row.
niez do tes-
towania tech
nologicznego
urzadzen

Korzysta z u-
stug emc w
ZRK, ZE'oZ, ETO!
Wdrozenie sy
stemu SOT

EMC do obli-
czeh numery-
cznych; Ustu-
gi na zewnatr
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noczenia

2. Koncepcja sieci obliczeniowe.j Zjednoczenia '"Mera"

Program komputeryzacji przyjety w Zjednoczeniu "Mera" przewiduje na
lata 1972-75 intensyfikacje zastosowan elektronicznej techniki oblicze-
niowej w zarzadzaniu przedsiebiorstwem produkcyjnym i zjednoczeniem.

Cel ten ma by¢ osiggniety miedzy innymi w drodze sukcesywnego tworze-
nia zjednoczeniowej sieci obliczeniowej, ktérg tworzyé beda:

- Zaktadowe Centra Obliczeniowe /ZCO/ wyposazone w emc,

- Stacje przygotowania danych /SPD/ wyposazone w urzgdzenia do przygoto-
wania maszynowych nos$nikéw informaciji,

- sie¢ transmisji danych na ‘tgczach telefonicznych, integrujaca sie¢ ob-
liczeniowg zjednoczenia.

Do projektowanej sieci obliczeniowej wilaczone zostang'juz istniejgce
osrodki obliczeniowe wymienione w poprzednim punkcie artykutu, jak réw-
niez te, ktdre aktualnie nie prowadza prac wdrozeniowych systemu epd dla
celow zarzadzania przedsiebiorstwem produkcyjnym. .Mozna to uzyska¢ przez
intensyfikacje wykorzystania emc, w drodze wprowadzania pracy 2- i 3-zmia
nowej.

Mozna przypuszczaé, ze do r.1975 sie¢ obliczeniowa Zjednoczenia '"Mera"
bedzie zawierad:

1/ 12 Zaktadowych Centréw Obliczeniowych, w tym Branzowe Centrum Oblicze-
niowe przy 2WMP "Era". W ZCO "Mera-lumel™ w Zielonej Gérze i "Mera-Pa-
fal" w Swidnicy eksploatowane beda maszyny cyfrowe obce /ZETO/. 1lo$¢
emc w sieci obliczeniowej zjednoczenia do 1975 r. wyniesie 14 zestawlw
/w tym minikomputery/ bez maszyn cyfrowych bedgcych wtasnoscia ZETO

"Mera-lumel™, "Mera-Pafal"

2/ 13 Stacji Przygotowania Danych przy przedsiebiorstwach produkcyjnych
nie posiadajgcych wtasnej emc i przetwarzajgcych w najblizszym tereno-
wo Z0O sieci obliczeniowej Zjednoczenia "Mera™ lub w o$rodkach sieci
ZETO.

Wspomniane wyzej ZOO i SPD bedag dziata¢ przy poszczegolnych jednostkach
gospodarczych zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera"™. Rozmieszczenie terytor-
ialne zakladowych centrow obliczeniowych i stacji przygotowania danych,two
rzacych zjednoczeniowag sie¢ obliczeniowg, jest zdeterminowane geografig
rozmieszczenia jednostek gospodarczych Zjednoczenia '"Mera". Banki danych
przedsiebiorstw, tworzone na bazie maszyn cyfrowych w ZCO, tgcza sie ze
zjednoczeniowym bankiem danych poprzez urzadzenia transmisji danychOTD211

Rys.1. przedstawia schemat powigzan kooperacyjnych jednostek Zjedno-
czenia "Mera" w zakresie epd.
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3. Koncepcja transmisji danych w Zjednoczeniu. "Mera"

Dazeade do maksymalizacji efektdw zastosowan informatyki wymaga stop-,
niowego przechodzenia od systemow informatycznych lokalnych do systemow
teleinformatycznych, w ktérych przesytanie informacji odbywa sie automa-
tycznie za posrednictwem tgczy telekomunikacyjnych.

Charakterystyczne dla poczatkowego okresu rozwoju informatyki informa-
tyczne systemy zarzgdzania obiektem /przedsiebiorstwo produkcyjne, zbytu,
zarzad/, obejmujgce wycinkowe zagadnienia tematyczne, przeksztatcad sie
bedg w systemy ztozone /zintegrowane/, obejmujgce catos¢ problematykiprze
twarzania informacji w obiekcie /integracja wewnetrzna/. Nastepnie powsta
wad beda ztozone systemy wieloobiektowe /integracja pozioma/ i wieloszcze
blowe /integracja pionowal/, ktérych wdrazanie przewiduje sie w latach
1975-85.

Warunkiem realizacji takich systeméw jest wykorzystanie transmisji da-
nych, czyli zespotu Srodkow technicznych do automatycznego przesytania da
nych miedzy punktami nadawania i odbioru za pomocg linii telekomunikacyj-
nych. Na podkres$lenie zastuguje fakt, ze transmisja danych ma sens dopie-
ro wtedy, gdy dane po przestaniu moga by¢ automatycznie segregowane i prze
twarzane, a uzyskane z nich syntentyczne wyniki retransmitowane do stano-
wisk decyzyjnych.

Wydaje sie, ze dla ustalenia wtasciwej koncepcji systemu transmisji da
nych nalezy rozpatrzyc:

- stan rozwoju informatyki i zastosowan systeméw informatycznych w zjed-
noczeniu,

- stan techniczny i przepustowos¢ krajowej sieci telekomunikacyjnej,

- mozliwo$¢ uzyskania odpowiednich urzadzen do transmisji danych produk-
cji krajowej lub importu.

Obecny etap komputeryzacji Zjednoczenia "Mera” to etap poczgtkowy wdra-
zania zamknietych systeméw informatycznych przedsiebiorstwa produkcyjnego,
daleki jeszcze do integracji wewnetrznej. Etap ten, ktéry potrwa co naj-
mniej do r.1975, charakteryzowa¢ sie bedzie wdrazaniem wycinkowych podsy-
stemow, obejmujgcych okre$lone dziedziny dziatalnos$ci. Stan ten nie us-
prawiedliwia wiec budowania przed r.1975 szeroko rozbudowanej sieci tran-
smisji danych, obejmujgcej wszystkie ogniwa zjednoczeniowej sieci obli-
czeniowej, gdyz bedzie ona niewykorzystana. Réwniez stan techniczny i
przepustowos$é sieci telekomunikacyjnej nie dajg mozliwos$ci zrealizowania
przed 1975 r. kompleksowych systeméw teleinformatycznych.

Wdziedzinie sprzetu do transmisji danych gytuacja rdwniez jest nieza-
dowalajgca. Z dostaw krajowych mozna w najblizszych latach liczy¢ jedynie
na urzadzenia do transmisji danych produkcji Zakladow PTELETRA'™:

uiD 114 - 50 bodow
UTD 201 - 600/1200 bodow
uTD 211 - 600/1200 bodéw

Sg to urzadzenia do transmisji posredniej /off line/. Wzakresie urzg-
dzen kohcowych do teleprzetwarzania, jak np.: czytniki kart, drukarki,mo-
nitory ekranowe, monitory dalekopisowe /teletype/ sytuacja jest jeszcze
trudniejsza. Biorgc pod uwage realia mozna przyjg¢ nastepujaca koncepcje
przekazywania informacji /danych i wynikéw/ w sieci obliczeniowej Zjedno-
czenia "Mera":

1/ Do r,1975, tj. w poczagtkowym okresie komputeryzacji, zastosowanie sy-.
steméw transmisji danych przewiduje sie jedynie miedzy OSrodkami Obli-
czeniowymi z BEMC a zjednoczeniowym bankiem danvch;
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2/mWspomniany system transmisji danych jest przeznaczony do przekazywania
danych zagregowanych, zawartych w banku danych przedsiebiorstw, do zje*
dnoczeniowego banku danych i odwrotnie;

3/ Wrozpatrywanym okresie nie przewiduje sie zastosowania transmisji da-
nych do teleprzetwarzania;

4/ Przekazywanie danych Zzrodtowych do osrodka obliczeniowego z BMC od od-
dalonych zaktaddéw i wynikéw z oSrodka.do zaktadu odbywa sie cyklicznie
przy uzyciu Srodkéw tradycyjnych.

5/ We wszystkich jednostkach organizacyjnych objetych programem komputery-
zacji przewiduje sie dalekopisy telekomunikacyjne dla operatywnej komu-
nikacji miedzy nimi.

6/ System transmisji danych projektuje sie opierad na urzadzeniach Kkra-
jowych UTD 211.

7/ Wcelu realizacji praktycznej powigzania z Resortowym Systemem Informa-
cyjnym /RSJ/ wykorzystywany bedzie teletype JMB 2870.

Rys.2. przedstawia schemat sieci transmisji danych w Zjednoczeniu "Mera™

4. Koncepcja technicznego wyposazenia sieci obliczeniowej

Witasciwy dobdr Srodkéw technicznych informatyki /maszyn i sprzetu po-
mocniczego/ warunkuje spetnienie wymagan stawianych sieci obliczeniowej na
Bzczeblu przedsiebiorstwa, Zjednoczenia i resortu. Wlatach 1971-75 w re-
sorcie MPM bedzie budowany, wspomniany juz Resortowy System Informatyczny
/IRSI1/, w sktad ktorego wejdzie system informatyczny Centrali MPM systemy
informatyczne zjednoczen i kombinatéow-,- systemy informatyczne przedsiebior-
stw. Kazdy ze sktadowych systemow informatycznych ma do spetnienia okres-
lone zadania, wzajemnie uwarunkowane. Sprawno$¢ funkcjonowania RSl zaleze¢
bedzie od sprawnosci wszystkich jego ogniw skiadowych.

Realizacja systemow informatycznych jest oparta na wykorzystaniu nowo-
czesnych $rodkéw technicznych informatyki tworzacych, resortowg sie¢ obli-
czeniowa.

Strukture techniczng siecisobliczeniowg tworza:

- emc z urzadzeniami peryferyjnymi

- urzadzenia do przygotowania danych

- urzadzenia do zbierania i przesytania danych
- Srodki organizacyjno-techniczne.

Sie¢ obliczeniowa Zjednoczenia "Mera", bedac ogniwem resortowej sieci
obliczeniowej, musi by¢ wyposazona w takie $rodki techniczne, ktére umoz-
liwig jej wtaczenie sie do resortowego systemu informatycznego, a w konsek
wencji do krajowego systemu informatycznego.

Wybér wyposazenia technicznego zjednoczeniowej sieci obliczeniowej zde-
terminowany jest technologig przetwarzania systemdw informatycznych. We
wszystkich jednostkach Zjednoczenia'"Mera'™, w ktorych przewiduje sie wdra-
zanie systeméw epd, technologia przetwarzania opiera sie na wykorzystaniu
emc. Dla wszystkich jednostek przyjmuje sie wspdlng organizacje procesu te
chnologicznego przetwarzania, gdyz, jako zasade przyjeto w zatozeniach sy-
stemu informatycznego, jednolitos¢ dziedzinowych systemdw przetwarzania,pro
jektowanych i wdrazanych wspoélnie dla catego Zjednoczenia.

Przyjeto zatem nastepujgaca organizacje procesu technologicznego prze-
twarzania danych: dokumenty Zzrdédiowe dostarczane bedg do stacji przygoto-
wania danych /SPD/, zgodnie z ustalonym harmonogramem; w SPD po kontroli
wstepnej nastepuje przeniesienie danych na maszynowe no$niki informaciji.
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Technologia przygotowania maszynowych no$nikéw informacji oparta jest 0
tradycyjne klawiaturowe urzgdzenia dziurkujace i sprawdzajace; dominuje

technika karty dziurkowanej 80-kolumnowej /technika karty dziurkowanej ma
charakter marginesowy/. Wminimalnym 3tcpniu, w omawianym okresie, prze-

widuje sie bezpoSrednie przenoszenie danych na magnetyczne nos$niki infor-
macji, stosowanie rejestratorow danych w miejscu ich powstania oraz urzg-
dzeh bezposredniego odczytu.

Maszynowe nos$niki informacji po skompletowaniu przekazywane sg z SPD
do oSrodka obliczeniowego, celem przetwarzania na emc. Weksploatacji mo-
ga byé uzyte dwa sposoby przekazywania maszynowych nosnikéw informacji do
osrodka obliczeniowego: tradycyjny lub z wykorzystaniem transmisji danych,
podtaczonych sieci telekomunikacyjnej.

W osrodku obliczeniowym po przyjeciu, zarejestrowaniu i skontrolowaniu
nosniki informacji zostajag przekazane do przetwarzania na emc.

Wyniki przetwarzania, po ich skontrolowaniu, bedg przekazane witasciwym
adresatom réwniez dwoma wspomnianymi wyzej sposobami.

W osrodku obliczeniowym prowadzone bedg wewnetrzne banki danych dla ob
stugiwanych przedsiebiorstw, zawierajgce:

- zbiory danych podstawowych zawartych w dziedzinowych kartotekach syste-
mu,

- peiny komplet danych w jednostkach naturalnych,

- zbiory danych zagregowanych dla potrzeb systemu Centrali Zjednoczenia,

- zbiory danych wewnetrznych, wpltywajgcych 3poza przedsiebiorstwa.

Biorgc pod uwage przedstawiong technologie przetwarzania nalezy przy-
jac¢, ze nowo tworzone zakiladowe osSrodki obliczeniowe beda wyposazone w emc
serii ODRA w zestawie standardowym, rozbudowanym o pamieci dyskowe wymien
ne.

W SPD nalezy przyjaé¢ jako standardowe dla wszystkich stacji, nastepuja
ce urzgdzenia do przygotowania danych: dziurkarki kart AN - SOEMTRON 415».
sprawdzarki kart AN - SOEMTRON 425, automaty organizacyjne - CONSUL 253.
Do tych SPD, ktore dziataja w ramach os$rodka obliczeniowego, przyjaé na-
lezy ponadto: opisywacz kart - ICL 424, sorter kart - SOEMTRON 434. Sieé
transmisji danych Zjednoczenia "Mera" zaktada sie oprzeé¢ na urzadzeniach
krajowych UTD 211, ktore moga wspotpracowaé¢ w systemie "on line"™ z emc
ODRA 1304/1305. Przyjecie tego urzadzenia uzasadnione jest tym, iz jest
to urzadzenie produkcji krajowej, a szybkos¢ modulacji /600/1200 bodow/
jest optymalna dla krajowej sieci telekomunikacyjnej.

Do opracowania kohcowego wynikéw przetwarzania w kazdym osrodku obli-
czeniowym przewiduje sie rowniez zestaw urzadzen pomocniczych.

Na marginesie koncepcji zjednoczeniowej sieci obliczeniowej nalezy pod
kresli¢, ze niektdre zaktadowe osrodki obliczeniowe beda tworzone na ba-
zie emc, ktére sg wtlasnoscig ZETO. Zaklady zapewniajg kadre projektantéw
systemu i zaspokajajg potrzeby lokalowe. Obstuga i konserwacja nalezg do
ZETO. Przyktadem takiego rozwigzania jest ZETO - Zielona Goéra i "Mera-Lu-
mel*.

5. Zatrudnienie w sieci obliczeniowej Zjednoczenia
Przy ustalaniu wielkos$ci zatrudnienia uwzglednia sie nastepujgce fakty:

- Przyjeta w Zjednoczeniu "Mera" strategia komputeryzacji zaktada centra-
lizacje prac proj ektowo-programowych w czterech jednostkach: 2WPP "Era",
ZETO - Wroctaw /forma odptatnych zlecen/, IMM, "Mera-Lumel'™ - ZETO -
Zielona Goéra, a jednocze$nie decentralizacje prac wdrozeniowych /w kaz-
dym przedsiebiorstwie/;
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- Zaklada sie prace emc i urzadzeh do przygotowania danych na dwie zmiany”

- Operatoréw emc przyjmuje sie dwéch na jedng zmiane, konserwatoréw emc -
5 os6b na 1 emc, kontroleréw dokumentéw Zrddtowych w ilosci 1/4 opera-
torow urzadzen dziurkujacych}

- Obstuge administracyjng i gospodarcza zapewnia macierzysty zaktad.

Zestawienie zatrudnienia informatykéw w sieci obliczeniowej Zjednocze-
nia "Mera" pokazuje ponizsza tabelka:

1971 1972 1973 1974 1975
192 332 611 736 779
6. Koszt budowy zjednoczeniowej sieci obliczeniowej

Naktady na utworzenie sieci obliczeniowej Zjednoczenia "Mera"” obejmuja:

- naklady na zakup wyposazenia technologicznego,

- naktady na zakup wyposazenia ogdlnego,

- naktady na zakup aparatury pomiarowej i narzedzi,

- naktady na zakup urzgdzen klimatyzacyjnych,

- koszt robdét budowlano-montazowych,

- koszt dokumentacji projektowo-kosztorysowej i nadzory,
-koszt przygotowania kadr,

- naklady na projektowanie systeméw epd.

Wedtug przeprowadzonych wyliczen przyblizony koszt budowy zjednoczenio
wej sieci obliczeniowej, wg koncepcji przedstawionej w artykule wynosi
533.000 tys.zt.

Wartykule wykorzystano materiaty Zrddiowe z opracowania BPOJ "INFOPROJEKT
Na temat zatozen techniczno-organizacyjnych zjednoczeniowej sieci obli-

czeniowej /Warszawa 1972/
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Leonard BIM

Zjednoczenie "Mera"

NORMOWANIE ZAPASOW MATERIALOWYCH

W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"

Woprzedsiebiorstwach nadzorowanych przez nasze Zjednoczenie materiaty
zaliczane sg do gtéwnej pozycji kosztow wytwarzania. Z tej przyczyny pro-
blematyke racjonalnego gospodarowania materiatami w sferze zaopatrzenia i
w procesach produkcji nalezy zaliczy¢ do szczegdlnie waznych zagadnien or-
ganizacyjnych i ekonomieznych.

Proces ksztattowania sie racjonalnego poziomu zapasow materiatlowych w
przedsiebiorstwie sprowdza sie do zagadnienia, jakie ilo$ci materiatow na
lezy utrzymaé w przedsiebiorstwie dla pokrycia i prawidtowego zuzycia w
przysztych okresach, gdyz podstawowym zadaniem zapaséw materiatowych jest
zaspokojenie potrzeb przedsiebiorstwa w okresach pomiedzy kolejnymi dosta
wami materiatéw.

Z takiego sformutowania wyptywa logiczny wniosek, ze w gospodarczej
funkcji zapasow /polegajacej na tym, ze maja one zaspokoi¢ potrzeby danej
jednostki wystepujace w okresie miedzy kolejnymi dostawami/, wynika ko-
niecznos¢ okreslenia prawidtowej wielkos$ci zapaséw. Ustalenie tej prawi-
dtowej wielko$ci dokonuje sie przez zesp6t czynno$ci obejmujgcych n o
mowani e zapasow. Definiujgc norme zapasu nalezy stwierdzic,
ze pod pojeciem normy zapasu nalezy rozumie¢ takag ilos¢ lub wartosé zapa-
su rzeczowego, ktdra powinna znajdowaé sie w magazynie przedsiebiorstwa
dla prawidtowego zachowania ciggtosci procesow produkcyjnych.

Norma zapasu moze by¢ wyrazona w fizycznych jednostkach miary - jako
norma ilosciowa, lub w wartosci - jako norma war-
tosSciowa, wzglednie w jednostkach czasu - jako norma
czasowa. Wpraktyce przyjeto, ze normami w $cistym tego stowa zna-

czeniu sg norny ilosciowe i wartosciowe, gdyz w dowolnym okresie czasu w
kazdym przypadku wyrazajg w Bposéb bezposredni stan ilosciowy lub warto-
S§ciowy zapasoéw bez potrzeby dokonywania pracochtonnych przeliczeh.

Wielkos¢ norny uwarunkowana jest zawsze szeregiem czynnikow, sposrod
ktéorych najistotniejszymi sa: wielko$é zuzycia, rytm zuzycia oraz czesto-
tliwos¢ i wielkos¢ dostaw. Ponadto, w niektdérych przypadkach nalezy braé
pod uwage czas potrzebny na przyjecie dostawy oraz uzyskanie przez mate-
riaty koniecznych wtasciwosci technologicznych.

Podstawowym wiec problemem przy okres$leniu metody i systemu normowania
zapasow jest wnikliwe zbadanie podstawowych czynnikéw wptywajgcych na
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wielko$§¢ normy i wyrobienie, przed przystapieniem do propozycji organiza-
cyjnych mozliwie dokiadnego pogladu Sredniej optymalnej warunkéw istniejg'
cych w okresSlonej grupie przedsiebiorstw.

Badajac wymienione czynniki oraz szereg innych zagadnieh zwigzanych z
normowaniem i gospodarkag zapasami, sytuacje przedsiebiorstw zgrupowanych
w Zjednoczeniu "Mera" okre$lono w sposéb nastepujacy:

- W szeregu przedsiebiorstw miat i ma nadal miejsce dyna.miczny proces zmia
ny asortymentéw wyrobdw, szczegdlnie w zakresie informatyki, urzadzen
peryferyjnych i maszyn cyfrowych. Sytuacja taka w wiekszosci przypadkow
powodowata zmiany asortymentow uzywanych materiatow, zmiennos$¢ cykli do
staw oraz nietypowe uktady zapaséw materiatowych;

- Whprowadzajac do przedsiebiorstw nowe, wazne dla gospodarki narodowej a-
sortymenty wyrobow, w szeregu przypadkow wystepowato zjawisko,ze prze-
kazywano dotychczas opanowane Wyroby do innych przedsiebiorstw /koniecz
nos$é ujednolicenia profilu produkcji/, gdzie w dziedzinie gospodarki ma
teriatowej stanowity one problematyke nowych uruchomien z bezposSrednim
wplywem na znaczne perturbacje w gospodarce zapasami;

- Szeroki asortyment stosowanych w przedsiebiorstwach materiatéw /od
15.000 - 25.000 pozycji/ z gory wykluczal mozliwo$¢ tradycyjnego wyli-
czenia nonn zapasOw materiatowych dla wszystkich rodzajow materiatéw ze
wzgledu na bardzo duza pracochtonno$é czynnos$ci przeliczeniowych zarow-
no na etapie ustalania norm, jak rowniez w okresach po6zniejszych przy
ich niezbednej aktualizacji;

- Obowigzujgce branzowe przepisy /Zarzadzenie nr 13/67/ w sprawie normowa-
nia zapasdéw materiatowych na tle aktualnych przemian gospodarczych oraz
wydanej przez Instytut Organizacji MPM instrukcji metodycznej normowania
zapaséw materiatowych wymagaty nowelizacji w dostosowaniu do obecnych
warunkdéw branzy;

- Na tle opisanej wyzej sytuacji prace na odcinku normowania zapaséw ma-
teriatowych w przedsiebiorstwach ulegty zahamowaniu lub dotychczas ist-
niejgce norny zostaty w znacznej mierze zdeaktualizowane.

Wtej sytuacji powotany w | kw.br. Zespo6t Branzowy do spraw usprawnie-
nia gospodarki materiatlowej brat bezposrednio udzial przy opracowywaniu
przez przedsiebiorstwa programéw usprawnienia gospodarki materiatowej na
lata 1972-75. Jednym z waznych tematéw'tych programoéw byto wtasciwe uje-
cie zadah odcinkowych w zakresie gospodarki zapasami materiatowymi, ze
szczegdlnym uwzglednieniem normowania zapaséw materiatowych.

Ustalono nastepujgce kierunki dziatania:

- W programach usprawnienia gospodarki materiatowej na lata 1972-75 we
wszystkich przedsiebiorstwach problem uporzadkowania nonn zapasow ma-
teriatowych wyeksponowano do ostatecznego zatatwienia na przetomie lat
1972/1973,;

- Dla uzyskania catkowicie obiektywnej oceny w zakresie nakiadéw robociz-
ny oraz dla wypracowania jak najbardziej uproszczonej metody normowania
zapasow, w ramach dziatalnos$ci organizacyjnej centrali Zjednoczenia w
dwu wytypowanych przedsiebiorstwach zostaty w Il i 1lIl kw.br. podjete i
wykonane prace opracowania norm zapasow materiatowych;

- WII kwartale br. nastgpita nowelizacja branzowej instrukcji dotyczacej
normowania zapaséw materiatlowych. Nowo opracowany akt normatywny po uz-
godnieniu z Departamentem Zaopatrzenia MPM zostat wydany zarzgadzeniem
Dyrektora Naczelnego Zjednoczenia "Mera” do wdrozenia we wszystkich
przedsiebiorstwach zgrupowanych w tym Zjednoczeniu.
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Aktualnie wszystkie wymienione podstawowe ustalenia zostaty wykonane.
Dla przedsiebiorstw "Mera-Pnefal" w Warszawie-Pal aoicy i "ZOPAN" w \&I'-
szawie zakonczono opracowanie norm zapaséw materiatowych dla podstawowych
gatezi.

Na podstawie badah i studiow oraz w oparciu o praktyczne dosSwiadczenie
realizowanych na roboczo prac w "Mera-Pnefal”™ i "ZOPAN" opracowano instru
keje o normowaniu zapaséw materiatowych, ktéra zarzadzeniem nr 35 Dyrek-
tora Naczelnego Zjednoczenia "Mera" z dnia 14.V11.1972 roku zostata prze-
kazana przedsiebiorstwom do wdrozenia w zycie.

Metoda i technika normowania oraz planowania zapasow przedstawiona w
tej instrukcji dotyczy materiatdw nalezacych do sfery zaopatrzenia, beda-
cych przedmiotem sktadowania w magazynach zaopatrzeniowych przedsiebior-
stwa.

Dla warunkéw przedsiebiorstw Zjednoczenia "Mera" elementem zasadniczym
byto ustalenie, ktdre materiaty podlega¢ bedg normowaniu w formie norm in-
dywidualnych. W zwigzku z powyzszym przyjeto zasade normowania zapaséw we
dtug metody ABC.

Metoda ABC obejmuje dokonanie podziatu materiatu na trzy grupy:

A - materialy o znaczeniu zasadniczym dla przedsiebiorstwa pod wzgledem
ich udziatu wartosciowego w ogdlnej sumie uzywanych materiatéw i sto-
sunkowo waskim asortymencie pozycji;

B - materiatyo znaczeniu drugorzednym o szerszym asortymencie pozycji;
C - pozostate materiaty- nie zaliczone dogrupy A i B.

Przyjeto, ze w -ukladzie wartosciowym grupa A winna oscylowaé¢ w grani-
cach 40-60$% ogdlnej wartosci uzywanych w skali roku materiatow, grupa B
20-30% ogélnej wartosci i grupa C pozostatg wartosé.

Technike przeprowadzenia podziatu na roboczo uproszczono do maksimum,a
mianowicie: zbidr kart inwentaryzacyjnych wg indeksu branzowego w uktadzie
gateziowym zostaje poddany selekcji: w ramach tej selekcji zostajg wytgczo
ne karty dotyczace materiatow nie podlegajagcych normowaniu; pozostate kar
ty zostajg uzupetnione zapisem rocznego zuzycia i vyliczeniem wartosci te
go zuzycia; w nastepnej fazie nastepuje zsumowanie wykonanych wartosci w
catej gatezi, a karty inwentaryzacyjne zostajg utozone wg indywidualnych
wartosci zuzycia w kierunku malejagcym; tak utozone karty podlegajg wpiso-
wi do zestawienia:

Przyktad:

L Wielko$é Norma zapasu
LPp Nr indeksu Nazwa materiatu zZuz.rocznego lHoéé  Wartosé
wartosc
1,150
1 046 181 4383 Rury b/sz. traw. 294.000
Rury stal. b/sz. 13.720
2 0461912092 ciag. 242.000
Rury stal. b/8Z. 1.940 -
3 0461711194 ciag. 164.000
i 4 4 i

30
Suma wartoéci z mianownika np. 6.000.000
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Odciecie sumy wartosci w wymiarze 40 - 60# ogdlnej wartosci materiatéw
danej gatezi wytania grupe A, dalBzyoh 20 - 30# grupe B. Pozostate matew’
riaty stanowig grupe C. Nastepnie ustala sie normy zapaséw dla poszczegdl
nych materiatow.

Zanim ustalono metode wykonywania obliczéh norm zapaséw materiatow w
poszczegbdlnych grupach /A. B, 0/ dokonano szeregu przeliczen, aby wytonio
ny spos6b byt jak najmniej pracochtonny', a jednoczes$nie spetniat wymogi
instrukcji metodycznej wydanej przez MPM oraz najistotniejszych potrzeb
branzy w stosunku do istniejgcych warunkéw w przedsiebiorstwach.

Przeprowadzone przeliczenia i badania ujawnity mozliwosci bardzo pro-
stego systemu ustalenia norm, a mianowicie:

- Dla grupy A przyjeto jako podstawe Sredniowazony cykl dostaw,ktéry obaj
muje analize okresu dostaw i ilosci materiatu dostarczonego w tych 0-
kresach. Wyliczenie dla tej grupy mozna ujg¢ w ogolnym wzorze:

Norma zapasu = S$redniowazony cykl dostaw x S$rednie zuzycie dzienne
+ 10 procent

Metoda ta wymaga do$¢ znacznych nakiadéw prac analitycznych i przeli-
czeniowych. Ze wzgledu jednak na to, ze dotyczy¢ bedzie stosunkowo'nie-
wielkiej ilosci pozycji materiatow /rzgd 200 - 400/ o wartosSci 40 - 60#
og6lnego zuzycia, zdecydowano sie ja przyja¢ jako metode dokladng,odzwier
ciedlajgcag faktyczny przebieg dostaw, co przy duzym udziale importu ma dla
branzy szczeg6lne znaczenie. Nizej podany przykiad ilustruje sposéb obli-
czenia indywidualnej normy.rzeczowej materiatu z grupy A.

Arkusz obliczeniowy indywidualnej normy zapasu na rok 197.»

Pret stalowy / 25 0483276035 tona 12,5
Nazwa materiatu wymiar Nr indeksu jednostka miary zuzycie na rok
197..

Cena jednostkowa

LE -

Data Wielkosci Liczba dni [Iloczyn

dostaw dostaw pomiedzy 2x3 Obliczenie normy zapaBU
dostawami

20.12.70 » » » Sredniowazony cykl dostaw =
5.01.71 1,2 15 18,0 iloczyn z rubr.4 658,1
25.02.71 2,6 30 130,0 wielkosé dostaw 13*7
30,04.71 3,2 33 105,6 ) = 48 dni
20.06.71 15 m 51 76,5 Srednie zuzycie dzienne =
15.08.71 2,4 55 132,0 zZzuzycie roczne 12,5 n n-A
25*%11.71 2,8 70 196,0 L

Nz = §r. cykl dost. x §r.zuz. -«

dzienne . 10#

Nz - 48 . 0,034 - 1,63 . 0, 16—

Razem 13,7 x 658,1 = ok. 1,80 tony

Uwaga: Wprzypadku, gdy wyliczona norma zapasu obejmuje ilo$¢ mniej-
szg niz minimum hutnicze, wyliczong norme nalezy ztama¢ przez to mini-
mum. W dalszej dziatalno$ci ewidencyjnej nalezy uzywa¢ wielko$ci mi-
nimum hutniczego. Al



- Dla grupy B nastepuje wyliczenie dla okresu jednego roku w wymiarze pro-
centowym w ujeciu iloSciowym. Wyliczenie normy zapasu dla pozycji materia-
tu grupy B obrazuje ponizszy przyktad.

Arkusz obliczeniowy norm zapaséw dla materiatléw grupy "B"

Lp Nr indek- Nazwa materia- Jedn. Cena Zuzycie Norma zapasu
su tu, gatunek, miary jedn. roczne Ilos¢ Wartosé
wymiar w zt wg norm rubr.6 w zt
zuzycia 4 rubr.
+ 10$ /5x7/
1 2 3 4 5 6 7 8
1 0428376224 Pret stal. St 3 kg 24,20 640 176 4.25.9
0 18
2 0432338621 Pret stal. St 3 kg 24,40 560 154 3.757
0 24

Uwaga: Wprzypadku, gdy wyliczona norma zapasu obejmuje ilosé mniej-
szg niz minimum hutnicze, wyliczong norme¢ nalezy ztama¢ przez to mini-
mum. 7/ dalszej dziatalnosci ewidencyjnej nalezy uzywaé¢ wielkosci mi-
nimum hutniczego.

- Dla grupy C nastepuje wyliczenie wg wzcru:

Norma zuzycia = ----m--------- + 15%

Spos6b rozliczenia normy zapasu dla materiatu z grupy C prezentuje po-
nizszy przyktad.

Arkusz obliczeniowy norm zapasow dla materiatow grupy 0"

Lp Nr indeksu Nazwa materiatu, Jedn. Cena Zuzycie Norma zapasu
gatunek, wymiar miary jedn. roczne Ilos¢ Wartosé
w zt statys- rubr.6 rubr,
tyczne 3 /5 x7/
+ 15%
1 2 3 4 5 6 7 8
1 0538237232 Pret mosiezny kg 70,0 21 8,05 563,5
M59 0 4
2 0538237622 Pret mosiezny kg 72,0 18 6,9 496,8
M59 0 8

Uwaga: Wprzypadku, gdy wyliczona norma zapasu obejmuje ilos¢ mniej-
szg niz minimum hutnicze, wyliczong norme nalezy ztamaé przez to mini-
mum. Wdalszej dziatalnos$ci ewidencyjnej nalezy uzywa¢ wielko$ci mi-
nimum hutniczego.

»Wyliczone w podany wyzej sposob normy zapaséw zostajg wprowadzone do
zestawien podziatu materiatéw na grupy A, B, 0 i kartotek dyspozycyjno-ma
teriatowych, w ktorych bezposSrednio stuzg do roboczej dziatalno$ci w za-
kresie wtasciwej gospodarki zapasami.

Ustalone normy zapasow materiatowych w mys$l postanowien instrukcji be-
dg poddawane okresowej aktualizacjf. Konieczno$s¢ dokonywania aktualizacji
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i odpowiednich korekt dyktujg zachodzgce zmiany w wielkos$ciach zuzycia,
zmianach asortymentéw stosowanych materiatéw i zmianach cyklicznos$ci do-
staw. Aktualizacja norm zapaséw materiatowych bedzie przeprowadzana dla
materiatow grupy A i B raz w roku, a dla materiatow grupy C co dwa lata.
Przy duzej stabilno$ci asortymentu materiatow, planéw produkcyjnych i
ich powtarzalnosci, okresy aktualizacji mogg byé przedtuzane.

Opracowanie i aktualizacja norm zapaséw materiatlowych weditug ustalen
zarzgadzenia Dyrektora Naczelnego Zjednoczenia "Mera™ nr 35 ma decydujgce
znaczenie dla przedsiebiorstw i catej branzy w catoksztatcie gospodarki
materiatowej, a w szczegdlnosSci gospodarki zapasami materiatlowymi.

Na podstawie ustalonych norm zapaséw materiatowych w wyrazie ilosScio-
wym i wartoSciowym mogg by6é dla poszczeg6lnych przedsiebiorstw i catego
Zjednoczenia ustalone bezwzgledne i niedyskusyjne wartosci zapaséw.W za-
sadniczy sposob pozwoli to na likwidacje dotychczas wystepujacych niepra
widtowosci na odcinku gospodarki zapasami, wyelimiuje wszelkie niedomo-
wienia w tym zakresie i w znacznym stopniu przyczyni sie do jeszcze lep-
szej wspolipracy miedzy przedsiebiorstwami a oddziatami finansujgcymi NBP.

Ponadto istnieja realne szanse, aby po okresie praktycznego stosowania
opracowanych norm zapaséw materiatlowych w szeregu przypadkdéw przejsé na
zamawianie materiatéw w ilosciach na tzw. "uzupetnianie zapaséw wg normy’
Moze to dotyczy¢ w szczegdlnoSci materialdw grupy A, w ktdrej rzeczowe
normy zapasow beda wyrazem aktualnych potrzeb i faktycznej sytuacji na od-
cinku realizacji i cyklicznos$ci dostaw.

Tego rodzaju zmiany organizacyjne w dziatach zaopatrzenia znacznie
zmniejszg naktady pracochtomfos$ci ucigzliwych przeliczen przy opracowywa-
niu zamowien oraz w sposéb automatyczny zmniejszg mozliwos¢ powstawania
zapasow zbednych.

Nalezy podkresli¢ fakt, ze uregulowanie normowania zapaséw materiato-
wych w przedsiebiorstwach nadzorowanych przez Zjednoczenie "Mera" wedtug
zasad ujetych branzowg instrukcjg spotkato sie z pozytywng oceng resortu
MPM wyrazong w pismie ZM-1-322/72 z dnia 2.V 111.1972 r.

Warunkiem ostatecznego uporzgadkowania zagadnienia normowania zapasow
materiatowych jest petna i terminowa realizacja zarzgdzenia Dyrektora Na-
czelnego Zjednoczenia "Mera" nr 35 z dnia 14.V11.1972 r.



inz. Edwara CHRYNIEWICZ

Zjednoczenie "Mera"

INFORMACJA O PODZESPOLACH
PRODUKOWANYCH PRZEZ ZAKLADY ZJEDNOCZENIA "UNITRA™

26 sierpnia br. w Centrum Potprzewodnikéw "Tewa'" nastgpito oficjalne
rozpoczecie produkcji obwodéw scalonych serii Logika-2, w oparciu o pomoc
techniczng ZSRR. Uruchomienie tej produkcji stanowi wazny krok w rozwoju
polskiej elektroniki-, szczegdlnie w zakresie informatyki i automatyki e-
lektronicznej. Informacje zawarte w komunikacie umozliwig konstruktorom
wybor najbardziej odpowiednich elementéw krajowych lub importowanych, z
krajow RWPG, przyczynig sie do ograniczenia importu z KK, a przede wszyst
kim pozwolg na zasadnicze unowocze$Snienie wyrobdw. Informacje o innych
nowos$ciach beda publikowane w kolejnych numerach Biuletynu "Mera".

Ponizszy Komunikat stanowi Il cze$¢ informacji pod tym samym  tytuiem
opublikowanych w poprzednim numerze Biuletynu "Mera".

Uktady czynne
1. Tranzystory

1 - e o —m = = B i o
Ip. Oznacz. Oznacze- Charakterys- Podstawowe parame- Uwagi
kierun- nie kra- tyka try
kowe jowe
typu
/produ-
cent/
1 2 3 4 5 6
1 BC 107 BCP 107 NPR,epitaksja- _ Obecnie
/Sie- 1no-plloanarnjy, UCBo = 45 V produkowany
mens/ obudowa TO-18, UCE0 = 45 V
przeznaczony
do pracy w u- UEBO = 5 V
ktadach stop- I = 100 mA
. . €max
ni wejsc_:lowych p — 300 W
i sterujacych max
wzmachiaczy f ~ 150 MHz
A 125 - 260
h :B 240 - 500
21e przy + * 9 m&

*
%JISE» 1 5 k\H/Z
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5

6

2 BC 108
/Sie-
mens/

3 BC 109
'Sie-
mens/

BC 204
/Sesco-
seg/

BC 205
/Sesco-
sem/

BC 206
/Sesco-
sem/

0CP 108

BCP 109

BCP 157

BCP 158

BCP 159

NPN, epitaksjal
no-planarny,o-
budowa TO-18,
przeznac zony
do pracy w u-
ktadach stopni
wejsciowych i
sterujacych
wzmacniaczy

NPN,epitaksjal
no-planarny,o-
budowa TO-18,

przeznaczony do
pracy w ukladad!
stopni wejscio-
wych i steruja-

cych wzmacniaczy

PNP,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa IM 1,
przeznaczony do
pracy w ukt.sto
pni wej.i ste-
rujgcych wzmac.
m.cz.

PNP, epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa T 1,
przeznaczony do
pracy w uktadach
stopni wej.i ste
rujgcych wzmac.
mecze

PNP,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa T™ 1,
przeznaczenie
jeow.

UcbBo = 20 V
UCEO * 20 V
UEBO = 5 V
|€max = 100 mA
Pmax * 300 nW
f ~ 150 MH
A 125 - 260
h m: B 240 - 500
C 450 - 900
przy | =2 m
f * 1kHz
P
UcBO - 20 V
UEBO - 5 V
ICmax = 100 mA
aP = 300 mMWw .
max
f ~ 150 M
B 240 - 500
C 450 - 900
przy | =2 mA
UCE = 5V
f =1 kHz
................. P
UCB0 = 45 V
r = 100 mA
Cmax
P * 300 nwW
max
f ~ 200 VHz
A 125 - 260
h21e' B 240 - 500
UOEO = 20 V
uoBo - 20 V
T a 100 mA
Cmax
P = 300 nwW
maX A 125 - 260
h?le : B 240 - 500
20
TCmax = 100 mA
P,, = 300 nwW
Cmax A 125 - 260
the : B 240 - 500
F. 4dB

Obecnie
produkomny

Obecnie
produkowany

od 1973
roku

od 1973
roku

od 1973
roku
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7 BC 207
/Sesco-

ssm/

8 BC 208
/Sesco-
seg/

9 BC 209
/Sesco-
sem/

10 BC 211
/Sesco-
sera/

11 BC 313
/Sesco-
Bem/

12
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BCP 147

BCP 148

BC 149

BCP 211

BCP 313

BC 527

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O-
budowa T 1,
przeznaczenie
jw.

NPN, epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa ™ 1
przeznaczenie
j.w.

NPN-epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa ™™ 1,
przeznaczenie
jow.

NPN,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa TO-39»
przeznaczenie
j.w.
komplementarny
do' BCP 313

PNP,epitaksjal-
no-plana.rny, o-
budowa TO-39,
przeznaczenie
j.w.
komplementarny
do BCP 211

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O-
budowa TO-18,
przeznaczenie
jow.

UCEO - 45 V
ucBoO "™ 45 V
| = 100 MW
Cmax
P_ = 300 nW
A 125 - 260
h2,1e : B 240 - 500
E < 10 dB
UCEO "™ 20 V
UcBo "™ 20 V
|€max = 100 mA
P, = 300 nwW
A 125 - 260
b : B 240 - 500
C 450 - 200
E < 10 dB
UCEO "™ 20 V
uceo " 20 V
ICmax =100 mA
P = 300 "W
CmaX B 240 - 500
: C 450 - 900
F2!'? 4 dB

~OBO * “ Ve

40 v
50 MHz

bceo

foi
Cmax ~ "N

Pmax = 4’25 W
4

b2i E = ° - 25°
UCBO = 70 V
UCEO = 40 Y
P = 4,25 W
max

4» 50 MHz
h21E = 40-25°
UCBO = 45 V
UCEO = 45 V
ICmax = 50 mA
Pﬁnﬁm = 300 nW
f 4 150 M

A 100 - 200

h : B 210 - 450

16 C 400 - 900

od 1973
roku *

od 1973
roku

od 1973
roku

od 1973
roku

od 1973
roku

Obecnie
produkowane



13

14

15

16

17

BC 528

3CP 237

3CP 238

BCP 627

BCP 628

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O0-
budowa TO-18,
przeznaczenie
j.w.

NPN,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa plastiko
wa TO-92

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O-
budowa plasti-
kowa TO-92,
przeznaczenie
j.w.

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O0-
budowa plastiko
wa TO-92,
przeznaczenie
jow.

NPN,epitaksjal-
no-planarny, O0-
budowa plastiko
wa TO-92,
przeznaczenie
j.w.

UCBO " 20 V Obecnie
produkowane
UCEO = 20 V
W = 300 mw
f, 4 150 MHz
A 100 - 240
h : B 210 - 450°'
C 400 - 900
{iCBO " 45 V od 1972
roku
UCEO s 45 V
UEBO " 5V
W = 100 “m
I-Bmax = 20 mMA
I€1VImax = 200 nA
P_ = 220 nW
A 125 - 260
516 B 240 - 500
UCBO * 20 V od 1972
roku
UCEO “ 20 V
U0 = 5V
ICmax " 100
IBmax * 20 mA
I€1V|max = 200 mA
P,, = 220 nwW
CmaX A 125 - 260
h : B 240 - 500
C 450 - 900
UCBO = 45V od 1972
roku
UCEO * 45 V
UEBO * 5 V
|€max = 50 mA
M = 200 mA
PCmax = 220 nW
A 180 - 240
h : B 210 - 450
C 400 - 900
°0BO * 20 V od 1972
roku
dceo ' 20 v
UEBO * 5 V
TOmax * 50
I(@MTHX = 200 ma
P = 220 nW
Cmax
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18

19

20

21

us-

BD 109
/Sie-
mens/

BD 109

BDP 254
/dawne
oznacz e
nie BDP
109/

BDP 255

/Ikompl/ /dawne

2N3055
/Sescd-
sern/

oznacz.
BDP 109g/

BDP 620

BRAWP 21

BPP 251

NPN,epitaksjal-
no-planarny,
obudowa TO-66,
przeznaczony do
pracy we wzmac-
niaczu mocy m.
Cz. oraz w prze
twornicach »kom-
plementarny do
BDP 255

PNP,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa TO-66,
przeznaczenie
j.w.

KPN,dyfuzyjny,
obudowa TO-3,
przeznaczenie
j.w.

epiplanarny po-
towy MOS z ka-
ratem typu N
zubozatym,z izo
lowang bramka,w
obudowie metalo
wej typu TO-72,
przeznaczony do
pracy we wzmac.
i ukt.przetgcza
jacych. matej mo
cy

KPN,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa TO-18,
przeznaczenie

j Iw.

A 100 -
h : B 210 -
C 400 -

UCEO “ 40 V-

UCB0O - 60 V
UEBO “ 5 V
ICmaX = 3A
Pmax = 18,5 W

f O 30 MHz

h21E - 30 " 300
UCEO = 40 V
uUcB0 = 60 V
UEBO » 5V
7Cmax » 3 A
Pmax = 185 W
f ~ 30 Mt
h21E = 30 - 300
ucBo - 100 V
UCEO = 60 V
UEBO 7V

I Cmax 15 A
IBmax 7 A
IEmax =20 A
Pmax = 115 W

fT4 0,9 Mt

UDSmax =20 V
GSmax :LZO v
Iﬂmax = 15 m
P = 100 nW
max

-°SS0ff < 5 V
_183S <1 PA

EB3/0 n /<300ffi

240
450
900

V off/ > 100 "R

Y21Z > 1 “a

°jw <6 V

od 1972
roku

od 1973
roku

od 1972
roku

od 1972
roku

obecnie
produkowane



23

24

25

26

BFP 719

BPP 720

BPP 721

BSWP 30

NPN,epitaks jal-
no-planarny, o-
budowa pt#aatiko
wa,przeznaczony
do zastosowan
uniwersalnych,a
gtoéwnie w ukd.
automatyki w u-
k#ad.wzmao. i
przytaczajacych
do Sredniej
szybkosci dzia-
tania

J-w.

J-w.

epiplanamy po-

+owy MOS,z kana

+em typu P wzbo
gaconym,z 1izolo
wang brankg, w

obudowie metalo
wej typu TO-72,

przeznaczony do

pracy w uk#,

przetaczajacych

matej mocy

ICmax “ 50 m
Pmax 300 fhv

h21e * 20 ' 500
fT ~ 150 MHz

UCBOmax * 70 v od 1972
roku
UCEOmax " 50 V
UEBOmax “ 5V
|OmaX » 50 m4
Pcmax ' 150 *
UOEsat < © ’5V
h21E = 20 * 350
fT 4 150 MHz
UOBO»x * 50 V od 1972
roku
NOEOmax 30 V
_ * =
"Uegomax = 2V
Iomg{ = 50 mA.
max
Pc * 150 m#
max
NOEsat ™ 0,5 Y
h21B - 20 * 350.
_fT < 150 MHz
od roku
. UCBOmax 30V 1972
UOEOmax 15V
UEBOmax » 5V
ICmaX = 50 mA
P = 150 mW
Cmax
«CBsat \%
h21E “ 20 - 55°
fT4 150 MHz
DSSmax = 30V od roku
N Y 1972
Gngax B

Ptotmax * 400 mW
1GSS < 2,5~
haa <5nA

4 *F oaa
gm > 1n% 7008
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27

28

29

30

50

.iBSXP 60

BSXP 61

BSXP 87

BUYP 52

NPN,krzemowy
planarny,epita-
ksjalny, obudowa
TO-39,przezna-
czony do pracy
w uktadach ste-
rowania pamiegci
na rdzeniach
magnetycznych

NPN, krzemowy,
planarny,epita-

ksjalny, obudowa

T0-39, przezna-
czony do stoso-

wania w uktadact
sterowania parnie

ci na rdzeniach
magnetycznych

NPN, krzemowy
planarny,epita
ksjalny,obudo-
wa TO-18,prze-
znaczony do
stosowania w
uktadach o du-
zej szybkoSci
przetaczania,
odpowiednik
typu Jedec
2N914

NPN,dyfuzyjny,
obudowa TO0-3,
przeznaczony
do pracy w ukt.
0 duzej szyb-
kosci przeta-
czania

UCBOmax 70 V
UCEOmax “ 30 V
~EBOmax ~ PR 7
7Cmax “ ™A
10BO ™~ 0,5 nA
UCEsat ™~ 1V
UBEsat<1'8V

h2lE > 25
f ~ 250 MHz

t > 40 ns
on

toff >TOM

DCBOraax * 70 V
UCEOmax -

8 EBOmax nNT
7Cmax ~ ~ A
1CB0 < 5/~
UCEsat <'1'3 V
UBEsat<1’8V

h21E > 20
fT 4 250 MHz

t N"50 ns
on

.V f > 100113

UCBOmax =40V
UCEOmax =1V
UEBOmax =5V
Iel\/lmx = 500 nA
Pemax = 360 nwW
ICBQ < 25 M

UCEsat < °’7 V

h21E “ 30 - 120
fT ~ 300 MHz
.t < 40 ns

i on

toff> 40 na

UCBO 120 V
UCEO « 70 V
QEBO = 5V
ICmax “ 5A

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany.

obecnie
produkowany



31

32

33

34

35

BUYP 53

BUYP 54

BSYP 62

BSYP 63

2N2193A BSYP 85
/Texas
Inst./

KPN,dyfuzyjny,
obudowa TO0-3,
przeznaczony
do pracy w ukt,
0 duzej szyb-
koSci przetg-
czania

KPN,dyfuzyjny,
obudowa TO-3,
przeznaczony
do pracy w ukt.
0 duzej szyb-
kosci przetg-
czania

NPN,krzemowy
planarny,epitak
sjalny,obudowa
TO-18,przezna-
czony do stoso-

wania ,w uktadach
0 duzej, szybkos-
ci przetaczania,
odpowiednik typu

Jedec 2N 706.

HPN, krzemowy,
planarny,epita-
ksjalny, obudowa
TO-18, przezna-
czony do stoso-

wania w uktadach
0 duzej szybkos-
ci przetgczania,

odpowiednik ty-
pu J.edec 2N 708

NPN,epitaksjal
no-planarnyro-
budowa TO0-5

Pmax = 50 W

fT <£.10 Mt
UCBO 90 V
UcEeEGQO * 50 \
UEBO 5V
ICmaX =5 A
Pmax - 50 W

f 10 MHz
ucgp OV
uceo = 30V
UEBO 5V
ICmax 6 A
Pmax 50 W
UCBOmax - 25 V
~CEOmax ="~ 5 V
UEBOmax = 5 V
Cmax = ™00 N

pCmax = 360 nW

:CB0 < 500
U0Esat<°-6V
h2'lE =* 20
f 200 VHz

% it > 75 as

UCBOmax = 40 V

UOEOmax * 15 V
= 5 *

k = 200 mA

* 360 "W

7c¢c b o > 100 114

UCEsta > 4V

h2 1 E 30 - 120

fT < 300 MH

U®*80 4

"8§» m8V

Cmax ~ * AN

2,8 W
max

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany

od roku
1973

5l



36 2N2222
/Sesco-
sem/

37 2N2368
/Seaco-
sem/

38 2N2904
/Sesco-
sem/

39 2N2905
/Sesco-

sem/

40 2N2906
/Sesco-
aem/

52

BFXP 95

BSXP 93

BSYP 04

BBYP 05

BSYP 06

NPN,epitaksjal-
no-planarny, o-
budowa TO-18

NPN,epitaksjal
ino-planarny, o-
ebudowa TO-18

PNP,epitaksjal
no-planarny, o-
budowa TO-39

PNP,epitaksjal
no-planarny,o-
budowa TO-39

PNP,epitakajal
no-planarny, o-
budowa TO-18

dcbo - 60 v
UCEO 30 vV
UEBO * 5V
W - °>8A
Pmax ™ °’5 W
f 250 MHz
ton > 25 ns

toff > 200 ns

UCBO = 40 V
UCEO - 15 V
ICmaX = 200 mA
| X = 500 nmA

Pmax = °’36 W

h21E = 20 60
f < 400 MHz

toff > 15 na

UCBO “ 60 V
UCEO "™ 40 V
I’Cmax = 150 mA
P =0,6 W
max

f < 200 MHz
h~E - 40 * 120

ton>45ns e
toff>100nS

UCB0O * 60 V
UCEO = 40 V
ICmax = 150

P = 0,6 W
max

f < 200 MH
h21E = 100 “m 300
t > 45 na
on

toff > 100 ns
UCB0 = 60 V
UCEO = 40 V
|€max = 150 mA
P =0,4 W
max

f <T 200 MHz

od roku
1972

obecnie
produkowany

od roku
1973

od roku
1973

od roku
1973



41 2N2907
/Seaco-
sem/

42 2N3375
[Tele-
funken/

43 2N353
/Tele-
funken/

44  2N4267
/Fair-
child/

45 3SK21
/Hita-
chil

BCYP 07

BLYP 22

BFYP 99

BSWP 30

BAFAP 21

PNP,epitaksjal
no-planarny,o-
budowa TO-18

NPN, epitaksjal-
no-planamy,
"overlap", obu-
dowa TO0-60

NPN,"overlap",
obudowa TO0-39

MOSFET fplanarny,
kanat F, obudo-
wa TO-18

MOSFET, planarny,
kanat N, obudo-
wa TO-18

h21E - 40 * 120
ton > 45 113
toff > 100 nS
UCB0 * 60 V
UCEO = 40 V
|€max = 150 mA
P =0,4W
max

f C 200 MHz

h21E * 100 * 300
45 nB

100 n8

ton >
W >

ucB0 ™~ 65 V
UCEO * 40 V

15 A
8 W

500 MHz

ACmax =

P =
maXx

fm <
h21E=10 " 10°

UCEO = 40 V

PE:maX= 5 W
f < 500 MH

h21E ~ 20

UBSS/BR/ = 25 V
IGSS = 2,5 **
UGS/th/ 4 m14 V
~DS/on/ 700

RD S/off/ 1000 M
0~ =9 pF

400 mWw

P

*max
UDSS 30 V
UGS - +2° V

UG S/off/ = 5V
4 f 11 nA
< 1nS

P =100 nW
max

hsss =

UB33 - 20 v =
I = 10 mA

od roku
1973

od roku
197.4

od roku
1974

obecnie
produkowany

od roku 1973
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46 3N140-141 BPWP 40 Dwubramkowy

MOSPET, z kana-

ITA7149/ tem typu N
Atak/

47 3N159 Dwubramkowy
ITA7152/ . MOSPET, z kana-
/RCA/ tem typu N

48 BC 177 BCP 177 PNP,epitakajal-
/Seaco- no-planarny, o-
sem/ budowa TO-18

49 BC 178 BCP 178 PNP,epitaksjal-
/Sesco- no-planarny, O-
aem/ budowa TO-18

50 BC 179 BCP 179 PNP,epitaksjal-
/Sesco- no-planarny, o-
seny’ budowa TO-18

54

Pmax " 400 nwW
UDSS " 20 V
Ugss = 2V
| =50 m

Py = 400 MW

upss " 20 V

DGSS © 8 v
I =50 m

ucso " 50 V
UEBO - 5 V
UCEO = 45 V

P> 10 dB
V 50 + 100
VI75 + 150

N

21e N 125 1 260
B 240 <« 500

ucso = 30 V
UEBO 5V

UCEO 25 V

Lemax = 100 mA

.EJ“'I = 200 mA

PQ = 300 nwW
= 200 MHz

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

h2le A 125 t- 260
B 240 "m 500

ucBo = 25 V
UEBO = 5 V

UCEO “ 20 V

ICmaX = 100 mA

IE,MI = 200 mA

Pe = 300 mW

od roku
1974

od roku
1974

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany

obecnie
produkowany



2. Diody

Lp. Oznacze- Oznaczenie

nie kie-
runkowe
typu
/Produ-
cent/

o2 3

BA 182 BAP 182
/wg Phi
lipsa/

krajowe

BAY17-21 BAP
/wg Ses- 617-621
icoseig/

“lwg ITT/

BAY

54-55
1N4151 BAP795-
4154 . .798
/wg Ses-
oogem/

A

1N4154 BAP798
/wg Ses
cosem/
BB105A BBP105A
/wg Ses
cosem/

= 200 M

Oharakterys- m Podstawowe

tyka

4

Przetgczajgca
dioda,epiplanar
na, obudowa SOD-
23 lub DO-35

Uniwersalna
dioda epipla-
narna,obudowa
DO-7

Impulsowa dio-
da epiplanar-
na,obudowa
szklana DO-7

Przetgczajaca
dioda epipla-
nama, obudowa
DO-35

Przetgczajaca
dioda epipla-
narna,obudowa
DO-35

Epiplanarna-
warikap,obudo-
wa SOD-23 lub
DO-35

E> 4 dB
1 e B 240 - 500
¢
parametry

5
UREM: 35 V
Ulz: 20 V
IFRM= 100 mA
cd>-1 pP
U =15V, 60V,
180 V, 350 V
1Q= 200 mA
P = 400 nwW
l'l_? = 50 V

max

IPmax = 115 mA
TRMmax = 225 mA
Iémax = 75 mA
p = 250 nW
max
trr = 2 ns
URmax = 50 V
Urvimax = 7° v
Cmax= 5 M
trr = 2 ns
URmaxz 25 V
URWImax =35 V
W ' 75 "A
nHMV “ 28 V
IR = 50 nA
C25 = 2,3 + 2,8 pE

Uwagi

6

od roku
1973

od roku
1972

obecnie

produkowane

od roku
1973

od roku
1973

od roku
1973
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7

10

1

12

13

56

BB105G
/wg Sas
cosem/

BBP105G

BYP660-
50 R
BYP660-
100 R

BYP660-
300 R
BYP660-
500 R
BYP660-
700 R
/BA560-
564/

BYP680-
50 R
BYP680-
100 R
BYP680-
300 R
BYP680-
500 R
BYP680-
600 R
/BA580-
584/

BZPG11
Ci D

/BZ 1
Ci DI/

BZP620
C1D
/IBZ2
Ciil

BZP6 30
CibD

BAP 687
/BZP687/

Epiplanarna -
warikap, obudo-
wa SOD-23

Prostownicza

dioda dyfuzyj-
na, obudowa nie-
typowa metalowa

Prostownicza
dioda dyfuzyj
na, obudowa
DO-4

Stopowe diody
Zenera,obudo-
wa nietypowa
szklana

Stopowe diody
Zenera,obudowa
nietypowa me-
talowa

Epiplaname
diody Zenera,
obudowa TO-18

Epiplanarna
dioda stabili-
zacyjna, obudo-
wa 10-18

'WUEM = 28 V
Dr » 25 V
IR = 50 nA-
C25 = 1,6 * 8 pF
'URmax = 50,100 , 300,
500,700 V
URMmax = 58,115,350,
RVira 580,800 V
ITlglmaX =0,6 A
'Evimax = 3 A
bsm " 15 A
URW = 50,100,300,
500,600 V
] = 80, 160,500,
800, 1000 V
"NFM =5 A
Uz = 0,7 i- 27 V
P =250 nW
max
| Zmax = F//Uz

AMmax * 300
Uz =0,8 + 27V

P = 5 W/z ra-

diatorem/
P/UZ

I = 3 A

Uz = 3,3 t 30 V

P = 250 nwW
max

IFMmax = 200 mA
UF = 0,75 V
IFmax =20 m
URmax =6V

P = 100 nwW
max

od roku<
1973

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane



14

15

16

17

18

19

20

IN400L-
4007
lwg 1TT/

.BAY 10
/wg Phi-
lipsa/

BAV 41-
43

BYP401-
407

BAVP 10

BAVP 41
-43

4BYP401
-40
4BYP401
-80

4BYP680
-40
4BYP680
-80

BXYP 14

BXYP 26

Epiplanarna,
obudowa plasti
kowa

Epiplanarna
dioda szybko-
przetaczajgca,
w obudowie
D0-35

Zestawy 8 diod
do sterowania
pamiegci elek-

.ironicznych

Stosy Graetza

Stosy Graetza

Stosy Graetza

Stosy Graetza

Krzemowy wara-
ktor zigczony
w obudowie iae-
talowo-cera-
micznej,przezna
czony do pracy
jako el ement
czynny,we wzmac
niaczach para-
metrycznych”po-
jemnos$¢ zigcza
waraktora zmie
nia sie pod
wptywem przyto
Z0nego napiecia

Krzemowy warak-
tor zigczony w
sobudowie meta-
lowo-ceramicz-
ne przeznaczo-
ny do pracy ja-
ko element czyn
ny,we wzmacnia-

100 juA przy

UR =6V

U =
400,600,800,
1000 V

Ip - 1A

NRM * . A

psi = 50 A przy
tj ~ 25 C

URRM " 60 V

URM “ 60 V

IPRM = 0,6 A

t = 6 ns

rr

URmax =6V

tamb /[-60...+100/°C

Cj /1,0...1, 4/ pF

CQ/.co <2

fc-o ~ 90 GHz

C. > 0,25 pF

o 1

IZ > 1,4 dH

Rmax ~ © V

P = 300 nW

max

tamb /-60...+100/°0
0 /0,5...0,9/ PF

Ciicje = 2

50, 100,200, "mod roku

71973

od roku
1975

od roku
1973

od roku
1973

od roku
1973

obecnie
produkowane

obecnie
produkowane
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cz-ach parametry- fc-o $ 100 GHz
cznych, poj emnosé ,
zia;():/za \F/Jvajraktora $ 0.2 pP
zmienia sie pod cjz > 0,1 pP
wptywem przy’rozo C > 0,3 pp
nego napiecia c

L. > 1,4 dH

———— —_— Z -

21 BXYP 51 Krzemowy warak- UB .. = 12V obecnie
tor ztgczony w produkowane
obudowie metalo- P = 500 nW

X - max

wo-ceramicznej,
przeznaczony do Namb /-65...+ 100A
pracy jako po- Oj /0O,5...0,9/ pP
wielacz czesto-
tliwosci °dl/Cjz > 2

£ >120 Gt

c-0

35/0
CcC < 0,3 pP
L < 1,2 nH
\.

22 3QYP 18 Diod_a elektro_- URMax = 6 V obecnie
luminescencyj- produkowany
na z arsenu ga IPmax “ 400 ~
lu,przeznaczona - L+ [°
" ppracy o tamb/\ {-20 60/°0
zrodto promie- Up 1.5V
niowania pod- Pg >0,5 nW
czerwonego O _ .
strumieniu cia >,(_ 9’9"”‘
gtym lub modu ¢A = 0,02/m
lowanym;znajdu
je zastosowa-
nie w uktadach
komutacji i lo
kacji optycz-
nej ,uktadach
automatycznej.
regulacji oraz
w technice po-
miarowej

. WYJASNIENZE
W zwigzku z zapytaniami na temat artykulu mgr inz. E.Pedy '"Charakte-

rystyka nowego zestawu agregatowych modutow ASWT - M6000", opublikowanego
w numerze 7-8 Biuletynu "Mera" wyjasniamy, Zze autor wykorzystat wydane w
Moskwie w 1971 r. opracowanie pt. "Nowy zestaw agregatowych modu-
tow ASWT M-6000".
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BI1 U1EI TN

TECHNIKA

mgr Inz.Stanistaw Wawrzyniak:
TRYCZNE SI-OWNIKI SKOKOWE

UKD: 621.318

Wartykule opisano rozwigzanie konstrukcyjne
sitownikow skokowych. Poréwnano wskazniki ob-
razujace stosunek sity do mocy sitownikéw sko
kowych i sitownikéw klasycznych. Podane zoBta
ty takie rozwigzania docelowa sitownikow sko-
kowych. S.W.
BIULETYN "MERA" nr 10/128/-1972, a.3

ELEK-

dr hab.ini.Tadeusz
PhM 2.400

UKD: 62-50."SMA”:654.9

Wartykule przedstawiono zasade pracy modemu
stuzgcego do przesytania informacji cyfrowej
kanatem telefonicznym. W modemie zastosowano
cyfrowg modulacje i demodulacje fazy sygnatu
cyfrowego. T.B.
BIULETYN "MERA" nr 10/128/-1972,s.7.

BatycKki:

« LK »

Leszek KOs z ut a: NOAA TECHNOLOGIA PRO-
DUKCIJI PLYTEK CBACDON DRUKONANYCH DWUSTROTNIB
POLIOWANYCH

UKD: 621.3.049.73:681.3.001.8

Artykut przedstawia nowg technike produkcji
elektronicznych obwodéw drukowanych. Autor o-
mawia nowoczesne technologie i urzgdzenia o-
raz wskazuje na korzys$ci ekonomiczne w porow-
naniu do metod tradycyjnych. LJC.
BIULETYN. "MERA" nr 10/128/-1972, 3.10

"M 5 R A"

nr 10/128/

mgr inz. Eugeniusz Zybura: METODYKA PRO
WADZENIA BADAN NIEZAWODNOSCI URZADZEN TECHNI-

CZNYCH W WARUNKACH LABORATORYINYCH /cz .1/

UKD: 621.3-192:620.1

Wartykule okre$lono celowo$¢ prowadzenia ba-
dan niezawodnosci i podstawowe definicje nie-
zawodnosciowe. Scharakteryzowano wptyw czyn-
nikow technoklimatycznych na wyniki badan i
metodyke hkreslenia poziomu dziatania tych
-czynnikdéw. Dokonano klasyfikacji uszkodzen.

BIULETYN "MERA" nr 10/128/—972, a. 19

SKCNOMIKA | ORGANIZACIA

mgr Ryszard Jack owie zmgr inz.Edward
P e d a: KONCEPCJA ZJEDNOCZENIOWE]. SIECI OBLI
CZENIOWEJ ZJEDNOCZENIA "MERA" NA LATA 1972-75

UKD:. 681.3.001.8:657:33:338.7 "Mera"

Po scharakteryzowaniu aktualnego stanu posia-
dania S$rodkéw informatyki w jednostkach Zje-
dnoczenia "Mera" pokazano geografie zjednocze
niowej sieci obliczeniowej i wstepny harmono-
gram prac. Zwrécono uwage na przechodzenie od
systeméw informatycznych lokalnych do syste-
méw teleinformatycznych, wykorzystujagcych qy-
stemy transmisji danych. E.P
BIULETYN "MERA' nr 10/128/-1972, «.27

® L»

Leonard B i m NORVOANANEE ZAPASOW MATERIALO
WYCH WPRZEDSIEBIORSTWACH ZGRUPOWANYCH W ZJE-
DNOCZENIU "MERA"

UKD: 558.7:338.7 "Mera"

Scharakteryzowano dziatalno$¢ Zespotlu Branzo-
wego d/s usprawnienia gospodarki materiatowej,
powotanego w | kw.br. Szczegétowo oméwiono in
strukoje o normowaniu zapaséw materiatowych
dla zaktadéw zgrupowanych w Zjednoczeniu "Me-
ra", wprowadzong w zycie Zarzgdzeniem Dyrek-
tora Naczelnego ZPAIAP "Mera" z 14 lipca 1972.

BIULETYN "MERA" nr 10/128/-1972, s.38
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