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mgrmz. GRZEGORZ Z1EMBICKIX

Osrodek Badawczo-Rozwojowy Pomiardw

i Automatyki Elektronicznej "Mera"
Wroc law
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PODSYSTEM CENTRALNEJ REJESTRACJI | KONTROLI CRiK
W SYSTEMIE MODULOW AUTOMATYZACJIxx

Podsystem centralnej rejestracji i kontro-
li CRK posiada liniowg strukturg funkcjonalna.
Poszczegolne bloki podsystemu tworzg wraz z
blokiem sterujgcym zestaw, ktérego funkcje
sg okresSlone zastosowanymi typami.

Praca blokéw odbywa sig pod kontrolg
programu, realizowanego przez blok steruja-
cy, przy czym przesytanie adreséw .danych i
rozkazow migdzy blokami odbywa sig przy wy-
korzystaniu standardowego interface SIAL.

Taka struktura podsystemu umozliwia budo-
wg roznych zestawdw centralnej rejestracji i
kontroli przez dobdér odpowiedniego zestawu
blokéw funkcjonalnych. Bloki wchodzace w
sktad podsystemu mozna podzieli¢ na wejscio-
we, centralne-sterujace, oraz wyjsciowe /rys.

1/.
| I
Komutator Wejii Konwerter
G/frauych mc
U 2m.ac2n.Lcta
Skalujacy
Komutator weic
Bnalogowych

sterowania i pulpitoperatorski. Przeznaczone
sg one do przechowywania, sterowaniai obréb-
ki informacji. Blokiwyjsciowe, stuzagcedo eks-
pozycji informacji i jej rejestracji, to bloki
sterowania perforatora, drukarki alarmowej,
elektrycznej maszyny do pisania oraz blok wy-
Swietlacza. W przypadku podsystemu CRIiK ro-
lg sterujgcej kanatem przemystowym jednostki
centralnej spetnia zestaw blokoéw centralnych.

Blok pamieci statych wchodzi wsktad ze-
stawOw automatycznych, pracujacych bez ma-
szyny cyfrowej. Nie jest onjednostkag samodziel-
ng i nie moze wspotpracowac z innymi blokami
poprzez interface SIAL.

Wymiana informacji z innymi blokami syste-
mu odbywa sig poprzez tgcznenieinterface'owe.
Blok badania przekroczen spetnia funkcja kon-

SIRL

/\

\%

Blolc Blok
Sterujacy Perforatora
8tok Badania m Blok. )
Przekroczen Drukarki
Blok Pamieci Blolc ]

StatucH ? Nyiuietlacia

Rys. 1. Podsystem centralnej rejestracji i kontroli CRiK

Do wejsciowych nalezg bloki wej$¢ analogo-
wych, stykowych i bezstykowych, blok wejs¢
cyfrowych, przerywajacych i zliczajagcych. W
sktad blokéw centralnych wchodzg: blok pamie-
ci statych, blok badania przekroczen oraz blok

troli wartosci chwilowej parametrow w zesta-
wach autonomicznych centralnej rejestracji.

Wspdtpracuje bezposrednio poprzez  tgcze
nieinterface'owe z blokiem pamieci statych, a
za posrednictweminterface'u SIAL - z blokiem

x Obecnie autor jest pracownikiem Przemystowego tnstyturu Automatyki i Pomiaréw

XX W numerach 7-8 i 9 Biuletynu "Mera™ z 1972 r. rozpoczeliSmy cykl publikacji na temat podsystemow, blokéw i
urzadzeit Systemu Modutéw Automatyzacji. Obecnie zamieszczamy dalsze materiaty z tego cyklu - red.



sterujgcym, ktéry posiada swoje bloki pamieci
statych iprzeznaczony jest do sterowania pra-
cg blokdw funkcjonalnych wautonomicznych sys-
temach centralnej rejestracji i kontroli parame-
trow procesu.

Zadaniem bloku sterujgcego jest wybor jed-
nego z umieszczonych w pamieciach statych pro-
graméw dziatania dla podsystemu, z zachowa-
niem ustalonych priorytetéw zgtoszen, zrealizo-
wanie wybranego odpowiedniego programu pra-
cy blokéw funkcjonalnych i zarejestrowanie,oraz
wyswietlenie wynikéw kontroli danych.

Blok badania przekroczehn SMA
podsystemu CRiK

Blok spetnia funkcje kontroli i okre$lenia
rodzaju przekroczen w automatycznych syste-
mach centralnej rejestracji danych.Przy jego
pomocy mozna cykliczniekontrolowaé prawid-
towos¢ przebiegu funkcji w czasie oraz doko-
nac¢ jakoSciowego okre$lenia przekroczenia gra-
nicy przez parametr zmienny wczasie. Zmierzo-
na warto$¢ zostaje przezuktad poréwnana z
warto$ciami granicznymi, wiasciwymi danemu
punktowi pomiarowemu.

W arto$ci graniczne, wyznaczajagce prze-
dziat dopuszczanych zmian parametru w okre-
$lonym punkcie pomiarowym przechowywane sg
w pamieci statych, wchodzgcej wskiad bloku
badania przekroczen/rys. 2/. W przypadku-,gdy

warto$¢ zmierzonego parametru, zmieniajg-
cego sie wczasie, przekroczy dolng lub gor-
ng warto$¢ graniczna, blok generuje sygnat
zgtoszenia do bloku sterujgcego, poprzez in-
terface SIAL.

Czynnosci programowe bloku badania prze-
kroczen sg caty czas koordynowane przez blok
sterujacy podsystemu CRK. Cykl kontrolny roz-
poczyna blok sterowania przez podanie do blo-
ku badania przekroczen nawejscia: rejestru ad-
resowanego - adresu karty pamieci statych,na
ktdrej znajduje sie zapisana warto$¢ graniczna;
rejestru wartosci zmierzonej - wartosci chwi-
lowej parametru aktualnie mierzonego, okres-
lonej przez blokkomutatora wejs¢ cyfrowych
lub blok konwertera a/c.

Pamie¢ statych, wchodzgca w skiad bloku
badania przekroczen, sktada sie z8 blokdw,
zawierajgcych po 32 karty 18bitowe. Karty
kazdego bloku podzielone sg na dwie grupy po
16 kart. Grupa pierwsza 0 - I6kart zawiera za-
kodowane w kodzie binarnym warto$ci granic
dolnych, adruga grupa 16 - 32kart wartosci
granic gornych tych samych punktéw pomiaro-
wych. Jezeli dowolny punkt pomiarowy posia-
da tylko jedng granice /dolng lubgdrna/ przy-
porzagdkowana jest mu tylko jedna karta dane-
go bloku pamieci.

Rejestradresu jestrejestrem 8-bitowym.
Na pierwszych 5 bitach zapisanyjest adres-
karty pamieci, a na pozostatych 3 - adres 1 z
7blokéw, w ktérym sie ta karta znajduje.

Rys. 2. Blok badania przekroczen



Rejestr warto$ci mierzonej jest rejestrem
12-bitowym. Ilos¢ bitow wynika z doktadnosci
konwertera analogowo-cyfrowego. Il bitéw re-
prezentuje liczbg, a dwunasty jest bitem znaku.

Na kazdej z kart pamiag€i znajduje sie 18
bitow, z ktérych U reprezentuje dang liczbe.
12. jej znak, na bitach 13. i 4. zakodowany
jest rodzaj badanej granicy, odpowiadajgcej
mierzonemu punktowi pomiarowemu, a na bi-
tach 15 fI8. znajduje sie adres karty drugiej
grupy, zawierajacej gorng granice pomiarowa.

Z chwilg przyjscia danych po liniach interfa-
ce SIAL do bloku badania przekroczen /wprowa-
dzonych do rejestru warto$ci mierzonej i reje-
stru adresu punktu pomiarowego/, rozpoczyna
sie cykl pracy bloku. Adres podany z bloku
sterowania jest adresem karty pamieci, na kté-
rej znajduje sie granica dolna badanego pun-
ktu pomiar wego. Warto$¢ granicy dolnej zo-
staje podana z buforowego rejestru  pamieci
na wejscia B-B uktadu komparatora.

Z rejestru warto$ci mierzonej podana zos-
taje na odpowiednie wejscia A-Awielko$¢ ak-
tualnie zmierzona. Z chwilg zaistnienia prze-
kroczenia warto$ci granicznej, tzn, gdy jest
spetniona nierownosé At> B, na wyjsciu odpo-

mgr inz. EUGENIUSZ ZYBURA
Instytut Elektrotechniki

wiadajacym granicy dolnej pojawia sie sygnat
przekroczenia wartosci granicznicznej, ktory
zostaje zapamietany. ROwnoczes$nie po zakon-
czeniu cyklu badania granicy dolnej nastepuje
automatyc zne kasowanie starego adresu karty
pamieci i wpis nowego adresu karty, zawiera-
jacej warto$¢ granicy gornej, o ile punkt mie-
rzony posiada jg rowniez. Blok pamieci otrzy-
muje sygnat zakonczenie poréwnania , rbwnowaz-
ny skasowaniu starej zawartosci rejestru ad-
resu. Wprowadzenie adresu 2karty do rejes -
tru adresu jest rownowazne rozpoczeciu ope-
racji badania, czy nastepuje przekroczenie
granicy gérnej. Na odpowiednie wejscia B-B

i A-A uktadu komparatora zostaje znéw poda-
na nowa, odpowiednia warto$¢ zmierzon.ai gra-
niczna. Jezeli ponownie A~B, Swiadczy to o
przekroczeniu granicy gdrnej i  odpowiedni
stan logiczny pojawia sie na wyjsciu odpowia-
dajagcym granicy gornej. Wyniki obu poréwnan
zostajg podane do bloku sterowania wraz z syg-
natem zakonczenia cyklu porownania dla dane-
go punktu lub parametru.

W przypadku przekroczenia granicy dolnej,
lub goérnej, o dalszym cyklu pracy podsyste -
mu decyduje blok sterowania wzaleznosci <od
realizowanego programu.

LABORATORYJNE BADANIE NIEZAWODNOSCI
PRZEKSZTALTNIKOW ‘POLPRZEWODNIKOWYCH

Wstep

Prowadzone w Zaktadzie Przeksztattnikéw
niezawod-

Instytutu Elektrotechniki prace nad
noscig przeksztattnikéw  potprzewodnikowych
majg na celu:
- ustalenie przebiegu uszkadzania sie
ksztattnikow',

- zbadanie wptywu czynnikéw wewnetrznych 1

zewnetrznych na niezawodnos¢,

- ustalenie charakterystyk ilosciowychoraz me-

tod oceny i obliczen podstawowych parametréw
niezawodnosci,

- opracowanie metod badan niezawodnosci w wa-

runkach laboratoryjnych i eksploatacyjnych,

prze-

- opracowanie metod osiggania zgdanego pozio-
mu niezawodnos$ci na poszczeg6lnych etapach
powstawania wyrobu.

Realizacja wymienionych zadan oparta jest
na:
- badaniu i analizie prawidtowosci statystycz-
nych pojawiania sie uszkodzen w grupach ele-
mentéw sktadowych jednego typu,
- badaniu natury fizykalnej i mechanizmu wys -
tepujacych uszkodzen.

W niniejszym artykule zilustrowana zosta-
nie metoda badan niezawodnosci prostownikdéw
selenowych /przeksztattnikdw stykowych/,pro-
dukcji krajowej, przeznaczonych do tadowania



motocyklowych baterii akumulatoréw kwaso-
wych, drogg forsowania czynnikéw teclmokli-
matycznych. Podane zostang rowniez wyniki po-
miaréw i Imdnn.

Sposbéb przeprowadzania badan

Badanie niezawodnosci prostownikow typu
B-6/1.5 przeprowadzone zostato wdwu eta-
pach, jako ~1J:

- badanie wstepne, majgce na celu identyfika-
cje obiektu pod wzgledem ksztattowania sie

charakterystyk cieplnych poszczegdlnych jego

obwodéw w funkcji obcigzenia /tzn, badanie

przocigzainosci/, jak tez identyfikacje i usu-
niecie usterek produkcyjnych, uniemozliwiajg-
cych przeprowadzenie badan niezawodnosci;

- wiasciwe badanie niezawodnosci, majgce na
celu okresleniepodstawowych wskaznikéw nie-
zawodnosci, przeprowadzone w sposéb przys-
pieszony, drogg forsowania czynnikéw techno-
klimatyc znych.

Prace pomiarowo-kontrolne etapu pierw-
szego zrealizowane zostaty w uktadzie przed-

kéw B-6/1,5i Raj o - rezystory suwakowej Tp" ,
termopary miedi-Konstantan; Tr - transformator progttv
wntkowy; KT'P1 - termokompensator produkcji Zaktadow
ERAs< Ni - naczynie z lodem; P - przetacznik; W - wy-
tacznik; Ss - stos”selenowy

Badanie przecigzainos$ci strony pierwotnej
i wtornej transformatora dokonano metoda
techniczng mierzac prady i spadki napie¢ na
uzwojeniach zimnych oraz nagrzanych, przy
kolejnym obcigzeniu prostownika pragdami 1,5A,
2,0 NV, 25 Ai3,0A Pomiarbw na kazdym
stopniu obcigzenia dokonywano po ustaleniu
sie temperatury nagrzewania, tzn. po czasie
ok. jednej godziny.

W trakcie okreslenia temperatur nagrzewa-
nia sie uzwojen transformatora dokonywano po-
miaréw temperatury rdzenia transformatora
oraz stosu selenowego. Pomiaréw dokonywano
przy pomocy termokompensatOra oraz termopar
miedz-konstantan, umocowanych jak na rys. I

Ksztattowanie sie charakterystyk cieplnych
t = gtéwnych elementéw prostownikéw
ilustruje rys. 2.

3« (Al
B~ 20 15 10

Rys. 2, Charakterystyki t = zmian'bezwzglgitiej
temperatury: a -uzwojenia pierwotnego transformatora,
b - uzwojenia wtérnego transformatora, c rdzenia
transformatora, d - ptytki selenowej t-szej od gory
stosu, e - ptytki selenowej 2-ej od dotu stosu; f,g,h -
temperatury dopuszczalne, odpowiednio; ptytek seleno-
wych, uzwojeni rdzenia transformatora, okre$lonych
w dokumentacji J-207-002-2 producenta

Jak wynika z rys, 2, nawet 100% przecigze-
nie prostownikéw B-6/1,5 nie prowadzi do prze-
kroczenia dopuszczalnych wartosci temperatury
gtéwnych elementéw i obwoddw prostownikow w
wykonaniu normalnym, okre§lonychw dokumen-
tacji producenta,

Celem uzyskania petniejszego rozeznania w
ksztattowaniu sie charakterystyk niezawodnos-
ci prostownikéw w réznych warunkach ~ wymu-
szen zewnetrznych -ustalonyzostat nastepuja-
cy plan badan /tab. 1/:

Proces badanwwarunkach d”i d* przebie-
gat w komorze hermohydrostatycznej.Parame-
trami kontrolnymi w procesie badania niezawod-
nosci byty:

- prad wsteczny 17,
- spadek napiecia w Kierunku przewodzenia Up,
- rezystancja izolacji elektrycznej

Badania parametréw kontrolnych prowadzo-
no w uktadzie przedstawionym na rys. 3.

Charakterystyki pragdu wstecznego 17/1.,d./,
spadku napiecia w kierunku przewodzenia
Up/t"d™/ oraz rezystancji izolacji obwodéw
elektrycznych prostownikéow R. /t.,d./ w fun-
kcji czasu i czynnik6wdziatania’ zewnetrznego
/p. tabl. 1/ - przedstawione sg odpowiechio
na rys. 4, 5oraz w tabeli 2.



Tabela 1

Technoklimatyczne warunki badan prostownikéw selenowych

Twl) Czas badan w
warunkach dJ Obcigzenie
pradowe
dl f tj = 1500 godz. 21 =3A
d2 t2= 350 godz. 2 ]h
d3 t" = 750 godz. 2 1h
dn t = 150 godz. 2 1n

Rys. 3. Ukiad pomiarowo-kontrolny badania niezawod-
nos$ci prostownikéw selenowych B-6/1,5: Rs™ . . re-
zystory suwakowe; Tp” , - termopAry mledi-kénstan-
tan; Tr - transformator prostownikowy; KTP1 - termo-
kompensator produkcji Zaktadéw ERA; NI - naczynie z
lodem; P - przetgcznik; W - wytgcznik; Ss - stos sele
nowy.

Technoklimatyczne warunki badan /d"/

Temperatura Wilgotnosé
otoczenia wzgledna

t, =201t5°C W-65-15% =
t0:20 t5°C W = 95%
tg=50°C W= 65 -15%
tg =50°C W= 95%

Analiza statystyczna wynikéw

pomiaréw

Wymienione wyzej parametry kontrolne w
sposéb losowy zmieniajg sie w procesie badan.
Mozna wiec rozpatrywac je jako losowe fun-
kcje czasu /t/ i czynnikéw  technoklimatycz-
nych /d/, tzn. X ./t,d/. Przyjmujac wyniki po-
miarow parametrow kontrolnych prostownikéw
jako realizacje x./t,d/ zmiennych losowych
X./t,d/ zaobserwowane i zarejestrowane w
momentach czasu t., uzyskano dane statystycz-
ne i techniczne jato materiat wyjsciowy do
oceny niezawodnos$ci prostownikow.

Badania parametréow kontrolnych wykazaty
ze:
alrezystancj aizolacji obwodoéw elektrycznych
prostownikéw /tab . 2/ utrzymywata sie przez
caty czas badan na poziomie znacznie wyzszym
od wartosci minimalnych, okreSkurych normg
PN-69/E-06072 Zespoty prostownikowe sele-
nowe. Ogo6lne wymagania i badania - tzn. r.

W artosci $rednie rezystancji izolacji okre$lone w funkcji czasu

i czynnikow dziatania zewnetrznego obwodu wejsciowego RM.

obwodu wyjsSciowego

prostownika 8953 8736
Rezystancja izolacji R/t.d” R/t.dj/
ruziMmQ / 2000 2000
r212/Mm.Q / 2000 2000

2000 2000

w1

">20 w stanie zimnym oraz r"z 2 M,
w stanie nagrzanym;
Tabela 2
ft,dn/
oraz rezystancji miedzyobwodowej
6630 8638 8900
R/t,d2/R/t,d3/ R/t,d3/R/t,d4/ R/t,d4/
218 4-50 920 214 390
138 328 306 274 450
305 485 1010 195 258



Tabela 3

Moment Numery fabryczne prostownikdw
pomiaru
2,80/55,8
2,80/60
«2,88/67

UF (' di)[V]

¢00 400 600 800 1000 1200 1400 -1600

Rys, 4. Cliarnklcryslyht pradu walecznego <bl. Rys. 5. Charakterystyki spadku napiecia w kierunku,

przewodzenia Ug/tj,d"/
m 1- prost, ni 8953

1 - prost, nr 8953

2-JrAj.v 2 - " 8736 i-VyV
2-Uvhyll 2 - v " 8736
3 - " 8630
3 - UF/tr d2/ 3 -+ » 8630
4 - " " 8G30
* ' dr AV ooV . ) v 8630
5 - JR/tr d3/ 5 YT sess -V yV
5-U F/tj,d3/ 5 . % v 8638
G-ytj.d,!/ 6 - " " 8G38
7« 1 ssoo 6-0Op/tj,"/ 6 - " " 8638
o - " Y “ " 8630
8 - " 8630 7 Up/yd /
8 w \%
g - " 8630
«-V W



b/ prad wsteczny prostownikow wo wszystkich
warunkach /t.,d./ miat charakterystyke opada-
jaca /rys. 4/J. co rowniez nalezy przyjaé jako
objaw dodatni z punktu widzenia jakos$ci i nie-
zawodnosci .

Dane statystyczne uzyskane w procesic kon-
tro Ino-pomiarowym parametru Up/t.,d"/zawar-
te sg w tabeli 3. Liczniki notowan przedstawia-
ja zarejestrowane spadki napie¢ /Y/ wkierun-
ku przewodzenia, natomiast mianowniki noto -
wan przedstawiajg zmiany procentowe parame-
tru kontrolnego w funkcji czasu i czynnikéw
technoklimatycznych, okreslone wg wzoru

0 X.. - X
== A

% Xtj

Dla zbioru wynikdw pomiarowo-kontrolnych
zawartych w tabeli 3 przyjeto kryterium tole-
rancji dla parametru U-"/t. ,d./, tzn. przedziat
liczbowy /upa,UpM% =2 0 Wartosci liczbowe
z tabeli 3 zawarte w tym przedziale przyjeto
uwazac za przejaw poprawnej pracy prostowni-
kéw w danych warunkach technoklimatycznych,
natomiast wartosci wykraczajgce pozagranice
tego przedziatu uwazano za uszkodzenie wmysl
wybranego kryterium.

W warunkach /t.,d./ badano 2 prostowniki,
z ktérych jeden uszkodzit sie po czasiet. =
1400 godzin badan. Przy przyjeciu w mysI1{2j
wyktadniczego prawa rozktadu prawdopodobien-
stwa uszkodzen, podstawowe wskazniki nieza-
wodnosci prostownikdw w danych warunkach
technoklimatycznych bedg sie ksztattowac jak

ilustrujgcych metody badan, w procesie Kkto-
rych zdobywanie informacji o cechach nieza -
wodnosciowych wyrobow odbywa sie szybciej
niz w warunkach naturalnej eksploatacji uuzyt-
kownika, czy tez drogg badan laborato ryjnyc h
przy normalnym poziomie dziatania czynnikow
technoklimatycznych. We wszystkich opubliko-
wanych metodach zaklada sie mozliwos$¢ przej-
$cia analitycznego od rezultatow badan urzg-
dzenia uzyskanych wwarunkach forsujgcych do
parametrow charakteryzujacych urzadzenie pod
wzgledem niezawodnos$ci wnormalnych warun-
kach jego pracy. Warunkiem koniecznym i  do-
statecznym, umozliwiajagcym przyjecie takiego
zatozenia musi by¢ spetnienie hipotezy [¢i]
liniowego sumowania sieuszkodzen na skutek
wzmozonego dziatanianaurzadzenie okreslo-
nych czynnikéw technoklimatycznych. Innymi
stowy, intensyfikacjadzialaniana urzadzenie
czynnikow technoklimatycznych nie powinna
wywotywaé zmian jakosciowych w fizyce pro-
cesu uszkadzania sie urzadzen. Wprzyspie-
szonych badaniach niezawodnosci  prostowni-
kéw selenowych nie zaobserwowano  zadnych
zmian jakosciowych o zdecydowanie odmien-
nej fizyce procesu uszkadzania sie, jak np.

ra. .. .. . <
- pojawienie sie przebi¢ warstwy zaporowej,
- elektroliza warstwy zaporowej,
- topienie sie i wypltywanie stopu warstwy po-
Sredniej ptytek selenowych.
Mozna wiec stwierdzi¢, ze zaobserwowa-

ny zostat prawidtowy proces starzeniowy pty-
tek selenowych, aczkolwiek o przyspieszonym

w tabeli 4. przebiegu, gdyz wgj"Sj- "w przypadku nie-
Tab el a 4
Zestawienie zbiorcze wskaznikow niezawodnosci
Warunki lodé Rodzaj wskazn. niezawodnosci :
badan badanych Uwag
AN prostownikow T /h/ R 1%I9
/1500, dV/ 2 2900 94,65 -
/350, d2/ 1 200 76,80 -
/750, d f 2 600 89,98 -
"150, d / 3 - - badanie
przerwano

Jak wynika z tabeli 3, uszkodzenie prostow-
nika w procesie badan w warunkachd. /warun-
ki normalne/ nastgpito po czasie 1400 godz.
Fakt ten jest potwierdzeniem ogdlnego pogladu,
ze oszacowanie parametrow niezawodnos$ci w
normalnych warunkach technoklimatyc znych jest
procesem diugotrwatym i kosztownym,Dotych-
czas ukazata sie pokazna ilo$¢ publikacji

przekroczenia dopuszczalnychtemperatur /+60
++65°C/ starzenie sie ptyteknie przekracza 10%
pookresie kilku dokilkunastu tysiecy godzin
pracy ptytek" , natomiast zmiany parametru
kontrolnego, spowodowane procesem starzenio-
wym, przekroczyty warto$¢ 20% juz po czasie
200 t 600 godzin pracy w komorze technoklima-
tycznej.



Zasada opracowania wynikow przyspieszo-
nych badan niezawodnosci jest nastepujgca.Oz-
naczajac przez T/d",Ujlestymator czasu pracy'
w normalnych warunkach technoklimatycznych
d, do poziomu uszkodzenia sie  oraz przez
T/d. ,ur estymator czasu pracy wwarunkach
forsujgcych d. do poziomu uszkodzenia sig Uj
otrzymamy

T/dj,~/ :T/d.,~ -C

Korzystajagc wiec z danych tab, 3 widzimy/
ze w grupie prostownikéw badanych w warun-
kach /t.,d™/ nastgpito uszkodzenie prostownika
nr 873S po czasie t. w1400 godz. pracy, nato-
miast uszkodzenia prostownika nr 8630pracu-
jacego w warunkach /t jd”/ nastgpito juz po
czasie O =200 godz. pracy. Woaobec tego

T/dLull jT/d2,ull = =C=7

Wynik bytby bardziej miarodajny oczywis-
cie, gdyby operowaé wartosciag Srednig cza-
sow do pierwszego uszkodzenia, otrzymang z
badan bardziej licznej probki prostownikow.

Okres$lony dla danego typu prostownikow
wskaznik przeliczeniowy "C" bedzie wskaz-
nikiem miarodajnym, jesli wyroby beda produ-
kowane w ustalonym rezimie technologicznym ,
a jako$¢ elementéw i podzespotdw bedzie
utrzymywac sie na ustalonym poziomie. W ta-
kim przypadku $redni czas pracy w warunkhch
normalnych kolejnych serii wyrobdw znajdzie-
my po przebadaniu probki wyrobéw w warun-
kach forsujgcych na podstawie zaleznosci:

T/d~/ =CT/di,ul.

Opisany proces laboratoryjnych przyspieszo-
nych badan niezawodnosci odnosi sie do

przypadku zuzycia normalnego., tzn. gdy ok-
res wstepnej eksploatacji juz zostat zakonczo-
ny, a zuzycie katastroficzne jeszcze nie na-
stapito, a wiec gdy Srednia szybkoséuszkadza-
nia sie u/t/ =const.

Wnioski

Przy planowaniu badan niezawodnosci, w
procesie ktdrych czynnikiem przys$pieszajagcym
proces starzeniowy sg zwiekszone w poréwna-
niu z normalng eksploatacja, rzeczywiste obcia-
zenia technoklimatyczne, nalezy uwzglednié na-
stepujgce okolicznosci':

a/ Dziatajace na wyréb w procesie eksploata-
cjiobcigzenie jest wektorem ,ktory posiada
normalnie réznorodne sktadowe, wobec tego

sposrod tych sktadowych nalezy wydzieli¢ naj-
bardziej istotne, w sensie ich wptywu na eks-

ploatacyjng trwato$¢ wyrobuoraz poprawno$¢
odwzorowania charakterystyki warunkow eks -
ploatacji np. temperature,wilgoé. Prawidtowy
wybor obciazeniaforsujgcego wymaga  wiec
uprzedniego zbadania warunkéw prowadzacych
do uszkodzenia wyrobu.

b/ Przed przystgpieniem do badankontrolnych
urzadzen celowe jest poddanie badaniom forsu-
jacym /w przyjetych warunkach technoklima-
tycznych/ tych elementéw i podzespotéw,co do
ktorych zachodzi podejrzenie, ze sg najstab—
szym ogniwem zespotu pod wzgledem trwatosci
i niezawodnosci. Uzyskane informacje z badan
tych elementéw dajg dobrg podstawe do optyma-
lizacji tak warunkow badan zespotu, jak i kosz-
tow ich prowadzenia.
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Wroctawskie Zaktady Elektroniczne
"Mera-Elwro™

ELEKTRONICZNA MASZYNA CYFROWA R30
JEDNOLITEGO SYSTEMU RIAD

1. W step

Jednolity System Elektronicznych Maszyn
Cyfrowych /JSEMC/, sktadajacy sie z szere-
gu jednostek centralnych o zr6znicowanej wy-
dajnosciobliczeniowej i bogatego zestawu
urzadzen zewnetrznych, jest wynikiem wspot-
pracy naukowo-technicznej i  przemystowej
krajéw socjalistycznych.

Jednolity System, zwanym skrétowo R1AD ,
podlega stalemu rozwojowi, udoskonalaniu i
rozszerzaniu. Najszybciej rozwija sie zbidr
urzadzen dowprowadzania i wyprowadzaniada-
nych, pamieci zewnetrznych/tasmowych, dys-
kowych i bebnowych/, urzadzen do bezposred-
niej komunikacji cztowiek maszyna,zdalnych
stacji abonenckich i innych.

Rozwoj architektury logicznej. jednostek
centralnych JSEMC oraz technik ich Realizacji
jest tak znaczacy, ze etapy ewolucji jednostek
centralnych /ktore decydujg owydajnosci sys-
temu komputerowego/ nazywa sie pokolenia-
mi . Obserwuje sie takze rozwdéj typu przemy-
stowego czy tez technologicznego, ktory wis-
totny sposob polepsza parametry techniczne
wyrobu i obniza koszt jego wytwarzania, lecz
nie zmienia architektury logicznej /tj. funkcji
i cech/ wyrobu.

Niniejszy artykut zawiera opis ogélnych fun-
kcji i cech maszyn Jednolitego Systemu  /na
przyktadzie maszyny R30/ oraz wazniejsze in-
formacje dotyczace rozwigzan konstrukcyjnych
i parametrow uzytkowych maszynycyfrowej R3D,
przygotowanej do produkcji przez OBR ELWRO
i IMM, a wytwarzanej przez Wroctawskie Za-
ktady Elektroniczne "Mera-Elwro".

Maszyna cyfrowa R3O0 /podobnie jak i ra-
dziecka wersja maszyny R30oraz maszyny R20,
R20A, R40 i R50/ nalezy do pierwszego poko-
lenia maszyn Jednolitego Systemu /R1AD 1/.
Oznacza to, zewyzZej wymienione maszyny po-

siadajg jednolitg architekture logiczng /z pun-
ktu widzenia uzytkownika/, chociaz bazujg w
szczegotach na réznych rozwigzaniach kon-
strukcyjnych i ré6znych technologiachwytwarza-
nia. Zatem posiadajg tez jednolite oprogramo-

wanie systemowe i uzytkowe oraz jednolity
system urzadzen zewnetrznych.
Maszyna cyfrowa R30, bedaca wynikiem

wspotpracy radziecko-polskiej, nalezy do kla-
sy duzych lub $rednich jednostek centralnych,
zaleznie od wielko$ci wbudowanej pamieci ope-
racyjnej i ilosci kanatdw przesytania informa-
cji. Na przykiad nominalna szybko$¢ maszyny
wynosi 500 000 operacji na sekunde, S$rednia
szybko$¢ wedtug mieszanki Gibsona 1réwna sie
300 000 operacji na sekunde, a wielkos¢ wbu-
dowanej pamieci operacyjnej /o cyklu 1 mikro-
sekunda/ waha sie od 256 kb do 1024 kb. Tabe-
la 2 podaje $rednie szybkoscipozostatych jed-
nostek centralnych JSEMC. Wydajnos$¢ proce-
sora i pamieci operacyjnej maszyny R30 w
poréwnaniu do dobrze znanej w Polsce maszy-
ny IBM 360/50 jestwprzyblizeniu dwukrotnie
wieksza.

Tabela 1

Centralne Jednostki JSEMC i ich Srednie
szybkosci wg mieszanki GIBSON 1

Jednostki Centralne JSEMC

Model Oznaczenie Szybkos¢, Producent
Procesora tys.oper./s
RIO 2010 10 WRL
R20 2020 20 ZSRR,LRB
R20A 2021 40 CSRS
R30 2030 do 300 ZSRR,PRL
R40 2040 380 NRD
R50 2050 500 ZSRR
R60 2060 1500 ZSRR
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Maszyna cyfrowa R30, dzidki swojej duzej
wydajnosci przetwarzaniowej i duzej pamieci
operacyjnej, moze stanowi¢ baza do tworze-
nia duzych konfiguracji komputerowych prze-
znaczonych do rozwigzywania obszernych i
skomplikowanych zadan zarébwno w zakresie
EPD, jak i obliczen naukowo-technicznych.

2. Podstawowe cechy architektury logicznej

Architektura logiczna rn.c, R30 odpowia-
da wymaganiom stawianym wspdtczesnym sys-
temom komputerowym, zaréwno pod wzgladem
struktury logicznej, jak i technicznych rozwig-
zan.

System charakteryzuje sig mozliwoSciami
wyposazenia go w  mig¢ o bardzo duzej po-
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UW - UrsacUenU wojscin/wyjicla

1. Ogo6fua struktura systemu R30

jemnosci /od 128 do 1024 kb/ oraz réznorodne
urzadzenia wejsciu/ wyjscia, wspotpracujace
w oparciu o standardowe zasady wspoOipracy.
Rozbudowana lista rozkazow umozliwiajgca
efektywne dziatania na danych o rdznorodnej
postaci /liczby statoprzecinkowe,zmiennoprze-
cinkowe, pola zmiennej dtugosci, znaki/ oraz
elastyczna budowa funkcjonalna systemu czynia
go uniwersalnym w zastosowaniach,

Maszyna R30 pozwala réwniez na tworzenie
wielomaszynowych konfiguracji, droga:
- pofaczenia dwdch jednostek centralnych pra-
cujacych na wspo6lng pamie¢ operacyjna;
- pofaczenia dwdch maszyn za pomoca
bezposredniego sterowania;

bloku



- potaczenia kilku maszyn majacych doslep do
wspdélnej zown”tr/.ncj pamieci.

System posiada budowe modutowa, co poz-
wala na elastyczne zestawienie jego konfigura-
cji i'roznorodnych urzadzen w zaleznosci od
potrzeb i przeznaczenia.

2.1.

Pamie¢ operacyjna shizy zarowno dla prze-
chowywania przetwarzanych danych, jak iroz-
kazow. Najmniejsza jednostkg informacjiadre-
sowang w pamieci jest bajt /8 bitéw +bit kon-
trolny/ .

Pamie¢ Operacyjna /PAOQO/

Maksymalna pojemno$¢ pamieci systemu wy-
nosi 16 777 216 bajtéw. Miejsca pamieci sg ad-
resowane 24-bitowga liczbg poczynajac od "O".

Pamie¢ operacyjna dzielona jest na bloki po
4 096 bajtéw kazdy: wewnatrz bloku bajty sa
adresowane bezposrednio.

2, 2. Centralna Jednostka Przetwarzania/CJP/

Centralna Jednostka Przetwarzania steruje
wykonywaniem rozkazow przechowywanych w
pamieci systemu. Rejestrujeisygnalizuje sek-
wencje wykonywanych operacji, przeprowadza
automatyczng kontrole. Kieruje réwniez dzia-
taniem urzadzen we/wy. CJP wyposazona jest
w specjalne uktady, takie jak np.:

- pamie¢ mikroprograméw /PAM/, zawieraja-
cq logike wszystkich operacji wykonywanych
przez CJP w postaci elementarnych operacji
Imikro-operacji/. Zawarto$¢ PAM jest niedo-
stepna dla programisty;

- pamiec lokalng /PAL/, tj. szybkg pamieé
zawierajgcg 32 stowa cztero-bajtowe /32 bi-
ty i 4 bity kontrolne/. Kazde stowo PAL jest
jednolicie adresowane. W PAL &g przechowy-
wane rejestry uniwersalne, zmiennoprzecinko-
we i robocze systemu.

2.3. Kanaly

Kanaty stuzg do wprowadzania i wyprowa-
dzania danych z lub do wspdtpracujacychurza-
dzen zewnetrznych. Wszystkie kanaty dotgczo-
ne do maszyny R30 moga pracowaé¢ rownolegle
i umozliwiajg jednoczesng kompletacje lub de-
kompletacje bajtow danych z obliczeniami rea-
lizowanymi w CJP. Natomiast w chwili prze-
stania do lub z PAO petnych stéw nastepuje bar-
dzo krotkie wstrzymanie przebiegu programu
w CJP. Kanaly wspétpracujg z urzgdzeniami
wejscia/wyjscia w oparciu o standardowe zasa-
dy wspétpracy. System moze byé wyposazony w
dwa typy kanatow:

- Multiplexer /KM/, wspotpracujacy z 128 urza-
dzeniami wejsScia/wyjscia w oparciu o zasade
podziatu czasu. Kazda CJP moze wspotpraco-
wac tylko z jednym KM;

- Selektor /K'S/, umozliwiajacy szybkie bloko-
we przesytanie danych tylko z jednym z dotg-
czonych do KS urzgdzen wejscia/wyjscia w
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okreSlonym przedziale czasu. Do KS mozna
dotgczy¢ maksymalnie 266 urzadzen. Kazda CJP
moze wspotpracowa¢ maksymalnie z 6 selekto-
rami. Maszyna R30 jest standardowo wyposazo-
naw trzy KS.

Kanaly wyposazone sg we wspolng tak zwang
pamie¢ roboczg, niedostepng dla programisty,
zawierajaca rejestry sterujgce operacjamiwej-
$cia/wyjscia.

2.4. Urzadzenia wejscia/wyjscia /[JUWW/

System moze by¢ wyposazony wdowolny zes
taw UWW, w skiad ktérego wchodzi¢ moga:
- czytniki i perforatora  taSmy perforowaiej
/symbol 6022, 7022/,
- czytniki i dziurkarki kart /6012, 7010/,
- drukarki wierszowe /7033/,
- maszyny do pisania /7070/,
- pamie¢ dyskowg /5056/ i JS pamieciamidysko-
wymi /5551/,
- pamie¢ taSmowg /5010/ i JS pamieciami tasmo-
wymi /5517/,
- pamieci bebnowe,
- urzadzenia telekomunikacji /punkty abonen-
ckiel,
- pisaki x/y i inne.

2.5. Postac danych

Podstawowag jednostkg informacji w systemie
jest bajt. Bajt zawiera 6 bitéw i bit kontrolny.
Bit kontrolny jest automatycznie tworzony
przez odpowiednie uktady dla wszystkich bajtow
przesytanych w ramach systemu. Bit kontrolny
jest bitem nieparzystosci.

Grupa n kolejnych bajtow nazywa sie polem
o dtugosci n. W Jednolitym Systemie rozréznia
sie trzy pola statej dtugosci: pdéistowo /2 baj-
ty/, stowo /4 bajty/ i podwojne stowo/8 bajtéw/.

Pola statej dtugosci nie moggby¢ umiesz-
czone w dowolnym miejscu pamieci Przyjmu-
je sie regute, ze pola statej dtugosci powinny
zaczynac sie od adresu bedgcego wielokrotnos-
cig jego dtugosci /dzieki temu zalozeniu przys-
pieszone zostaje wykonanie instrukcji, w kto-
rej wystepujg argumenty o statej dtugosci/.

Na pola zmienne] dtugosci nie naklada sie
zadnych ograniczen. Kodem wewnetrznym sys-
temu jest Extended Binary-Coded Decimal In-
terchange Code /EDCDI1C/ lub kod I1SO dla 7 -
Sciezkowej taSmy papierowej /odpowiadajgcej
American Standard Code-ASC/ w zaleznosci od
definicji podanej przez program.

Formaty danych Jednolitego Systemu
stawia rys. 2,

przed-

2.6. Posta¢ rozkazow /instrukcji/

W maszynach JSEMC rozkazy sktadajag  sie
z jednego, dwdch lub trzech pétstow, w zalez-
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Rys. 2.

nosci od ilosci uzywanych w rozkazie adresow:

rozkaz bezadresowy - jedno potstowo,
rozkaz jednoadresowy - dwa poistowa,
rozkaz dwuadresowy - trzy poistowa.

Rozkazy systemu posiadajg pie¢ podstawo-
wych postaci /rys. 3/:

RR - rozkaz postaci rejestr-rejestr

RX - rozkaz postaci rejestr-patnie¢

deksowana

RS - rozkaz postaci rejestr-pamiec

91 - rozkaz postaci pamieé - staty parametr

in-

SS - rozkaz postaci pamie¢ - pamiec.

Posta¢ rozkazu zwigzana jest z postacig
danych, na ktérych wykonywana jest operacja
okre$lona praez KOD.

14

Formaty danych

Znaczenie poszczegdlnych pdl rozkazu jsst
nastepujace: KOD - 8 - bitowe pole pozwala-
jace na rozroznienie 256 rozkazéw. KOD,
niezaleznie od postaci rozkazu, zajmuje zaw-
sze pierwszy bajt. Dwa najbardziej znaczace

bity kodu okres$lajg posta¢ rozkazu, a tym
samym definiuja jego dtugosé.
Przyjeto, ze:

Pozycje rozkazu Postac

0 1 rozkazu

0 0 RR

0 1 RX

1 0 RS, SI

1 1 SS
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Hys, 3. Formaty rozkazéw

RIl, R2, R3 - 4-bitowe pole okreslajace adres
/0-15/ rejestru uniwersalnego lub rejestru
zmiennoprzecinkowego;

> - 4-bitowe pole okres$lajace adres /0-15/
rejestru uniwersalnego zawierajacy 24-bito-
wy indeks;

Bl, B2 - 4-bitowe pole okreslajgce adres/0-
-15/ rejestru uniwersalnego zawierajgcego ad-
res bazowy;

Al, A2 - 12-bitowy argument pierwotny rozka-
zu /0-4095/;

12 - 8-bitowy staty parametr;

LI, L2 - 4-bitowa dtugosé argumentu operacji,
liczona w bajtach /0-15/;

L - 8-bitowa dtugos¢ obu argumentéw operacji,
liczona w bajtach /0-255/.

Dwa przyktady wykorzystania czesci rozka-
zu:

Postac¢ RR, Zawarto$¢ rejestru uniwer-
salnego okres$lonego przez adres Rl stanowi
pierwszy argument operacji. Zawartos¢ rejes-
tru uniwersalnego okres$lonego przez adres R2
stanowi drugi argument operaciji,

Postac¢ Rk. Zawarto$¢rejestru uniwer-
salnego okres$lonego przez adres RI stanowi

pierwszy argument operacji. Dla uzyskania ad-
resu drugiego argumentu, zawarto$c rejestrow
uniwersalnych okre$lonych adresami X2i 132
jest dodawana do argumentu pierwotnego roz-
kazu A2.

2.7. Stany Centralnej jednostki Przetwarzania

Stan CJP okreslajg cztery alternatywne sta-
ny programu: Problem /Supervisor-, Czekaj/
Bieg. Przerwanie Zabronione /Przerwanie Doz-
wolone, Stop/Praca. Stany te r6znig sie sposo-
bem oddzi alywania na prace CJP , sposobem
przetgczania oraz spospbem sygnalizowania.
Stan Przerwanie Zabronione posiada kilka al-
ternatyw, pozostaty stany - po jednej.

Wszystkie stany programu sg od siebie nie-
zalezne zarowno ze wzgledu na ich  funkcje,
jak i sposob wskazania oraz przetgczania. Znia-
na stanu nie wptywana zawarto$¢ rejestrow
arytmetycznych i na wykonanie operacji we/wy,
natomiast moze oddziatywac na prace zegara.

Stan Problem

Wybdr pomiedzy stanami Problem i Supervise;
okresla, czy petny zbidr rozkazéw jest dozwolo-
ny.

W stanie Problem wszystkie rozkazy we/wy,
ochrony i rozkazy bezposredniego sterowania
jak réowniez LADUJ SEOWO STANU PROGRAMU
/ISSP/,USTAW MASKE SYSTEMU 1 DIAGNO-
ZA sg niedozwolone. Sg to ezw. rozkazy niele-
galne. Rozkaz nielegalny wystepujacy w sta-
nie Problem stanowi niedozwolong operacje i
powoduje przerwanie programu. W stanie Su-
pervisor wszystkie rozkazy sg dozwolone.

Przetgczanie CJP pomiedzy stanami Problem
i Supervisor odbywa sie przez zmiane odpowie-
dniego bitu /15-tego/ w SSP /rys. 4/.Bit ten
moze ulec zmianie jedynie przez wprowadzenie
nowego SSP /tj. przez wykonanie rozkazu £A-
DUJ SSP lub w wyniku przerwania biezgcego
programu/.

Stan Czekaj

W stanie Czekaj rozkazy nie sg wykonywane i
wobec tego nie zachodzi ponowne odwotanie sie
do pamieci, natomiast w stanie Bieg odbywa
sie normalne pobieranie i wykonywanie rozka-
z0w.

Jezeli bit 14 w SSP jest jedynkg, to CJP cze-
ka; jezeli jest zerem - to CJP znajduje sie w
stanie Bieg. Stan Czekaj jest sygnalizowany
lampka w sekcji "pulpit operatora™ na pulpicie
sterowania systemem.

Przetgczanie CJP pomiedzy stanami Czekaj
i Bieg wywotlywane jest drogg wprowadzenia pet-
nego nowego SSP, podobnie jak w przypadku
bitu stanu Program /tzn. rozkazem nielegal-
nym £ADUJ SSP/, droggprzerwania takiego
jak dla WYWOLAJSUPERVISOR,lubtez poczat-



kowym tadowaniem programu. Przetgczenie ze
stanu Czekaj mozna uzyskac¢ drogg przerwania
typu we/wy, przerwania zewnetrznego, lubtez
przez poczatkowe tadowanie programu.

Stan Przerwanie Zabronione

CJP moze zabrania¢ tub zezwala¢ nawszystkie
przerwania typu we/wy, zewnetrzne i kontrole,
maszyny oraz na pewne przerwanie programo-
we. Gdy CJP zezwala na pewnggrupe przerwan,
przerwania te sg przyjmowane. Gdy CJP znaj-
duje sie w stanie Przerwanie Zabronione .przer-
wania systemowe oczekujgna przejscie CJP do
stanu Przerwanie Dozwolone, podczas gdy
przerwania programow oraz przerwania ty-
pu kontrola maszyny sg ignorowane.

Bity maski systemu /bity 0 - 7w SSP/,bi-
ty maski programu /bity 36 - 39 w SSP/ i bit
maski kontroli maszyny /bit 13 w SSP/stano-
wig grupe opisujgca stan CJP - Przerwanie Za-
bronione. Gdy bit maski jest jedynkg, odpowia-
dajgce mu przerwania sg przyjmowane przez
CJP. Gdy bit maski jest zerem, przerwania te
sg zabronione. Bity maski systemu opisujg
stan CJP - Przerwanie Zabronione dla kanatéw
multiplexera i selektoréw orazdla sygnatow
zewnetrznych. Bity maski programu opisujg
stan Przerwanie Zabronionedlaczterech z 15
typoéw nieprawidtowosci programu. Bit maski
kontroli maszyny odpowiada wszystkim przer-
waniom typu kontrola maszyny. Niezabronione
przerwania programu jak réwniez przerwanie
WYWOELAJSUPERVISOR sg zawsze przyjmowa-
ne.

Stan Stop

W stanie STOP - CJP nie wykonuje rozkazéw
ani tez nie przyjmuje przerwan. Wstanie Pra-
ca - CJP wykonuje rozkazy /jezeli stan Praca
nie jest stanem Czekaj/ i realizuje przerwania
Iniezabronione/.

Stan Stop jest sygnalizowany lampka w sek-
cji "pulpit operatora™ pulpitu sterowania syste-
mem. Zaden z bitow SSP nie jest przyporzadko-
wany stanowi Stop. Jedynie reczna interwencja
lub btedne zadziatanie maszynymoze spowodo-

2.8. Rejestry Centralnej Jednostki Przetwa-
rzania

Na rys. 4 podano budowe rejestrow CJP
ktére sg dostepne dla programisty lub  wply-
wajg na przebieg wykonania programu. Sg to
rejestry:

a./ Rejestry uniwersalne Rn, adresowane od O
do 15. Kazdy z rejestréw zawiera 32 pozycje
binarne. Rejestry Rn mogabyc¢uzywane jako
akumulatory, rejestry indeksu lub stuzyé do
przechowywania danych. Na zawarto$ci Rn sg
wykonywane operacje logiczne i statego prze-
cinka.

b/ Rejestry zmiennoprzecinkowe. Sg to czte-
ry 64-bitowe rejestry o adresach 0,2,4 i 6.
Na zawartosci rejestrow zmiennoprzecinkowych
wykonywane sg tylko rozkazy grupy zmienne-
go przecnika.

¢/ Stowo Stanu Programu /SSP/. Jest to 64-
bitowy rejestr, ktérego poszczegdlne czesci
/pola/ speiniaja ponizsze funkcje:

Maska Systemu: Bity 0 - 7w SSP przypo-
rzagdkowane sg szesciu kanatom we/wy/bi-
ty 0-6/ i sygnatlom zewnetrznym /bit 7/.
Bit maski rdwny 1oznacza, zeodpowiadaja-
ce mu zrédto moze spowodowaé wCJP przer-
wanie; w przypadku O -nie moze przerwac
dziatalnosci CJP i przerwaniaoczekujg na
przyjecie.

Klucz ochrony: Bity 8 - 1w SSP tworzg
klucz ochrony CJP, Klucz ten poréwnywa-
ny jest z kluczem Pamieci, gdy nastepuje

zapamietanie wyniku. Gdy ochrona me, jest

zrealizowana, bity 8 - 11w SSP muszg by¢

wyzerowane. Bit A wybiera jeden z dwdchi
kodéw wewnetrznych maszyny.

Maska Kontroli Maszyny /M /: Bit ten ste-
ruje przyjeciem /lub zakazem/ sygnatu
przerwania typu Kontrola Maszyny/. Przer-
wanie to odnotowuje informacje diagnostycz-
ne dotyczace stanu 'maszyny/

Stan Czekaj /W/: Bit 14 w SSP réwny je-

wac¢ zmiane stanéw Stop lub Praca. dynce oznacza, ze CJP znajduje siew sta-
EO-R15«
0 31
Z0-76 t
0 63
HASKA'SYSTEMU  KLUCZ AUWP KOD PRZERWASIA
° ol S 11 1 16 31
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Rys. 4. Budowa rejestrow CJP



nic Czekaj, a w przeciwnym przypadku CJP
- w stanic Bieg.

Stan Problem /P/: Gdy bit 15w SSP jest
jedynkg, CJP znajduje sie wstanic Problem,
inaczej - w stanie Supervisor.

Kod Przerwania: Bity 16 - 31 w SSP iden-
tyfikujg przyczyng przerwania we/wy,przer-
wania pi-cgramowego, WYWOLAJ SUPERVI-
SOR lub przerwania zewngtrznego.

Kod Dtugosci Rozkazu /DR/: Bity 321 33

w SSP wskazujg dtugos¢ /w potstowach/os-
tatnio interpretowanego rozkazu w momen-

cie, gdy wystgpuje przerwanie programowe
lub typu WYWOLAJ SUPERVISOR.

Kod Warunkéw /KW/, ktore sterujg wyko-
naniem warunkowych rozkazéw SKOKOWYCH

Maska Programu: Cztery bity sterujgce ze-
zwolnieniem przerwan wprzypadku zajscia
jednej zczterechnieprawidtowos$ci progra-
mu nadmiar statoprzecinkowy;  nadmiar
dziesietny; niedomiar wyktadnika; nieprawi-
dtowa wartos¢.

Adres Rozkazu: Bity 40 - 68 w SSP tworzg
adres lewego skrajnego bajtu nastgpnego
rozkazu.

2.9. Przerwanie programu

System przerwan pozwala CJP na zmiang
jej stanu w wyniku zmiany warunkow wewnetrz-
nych lub zewnetrznych systemu /np. w jednos-
tkach we/wy lub samej CJP/. Piecioma klasa-
mitych warunkéw sg: przerwanie we/wy, prog-
ram, wywolanie supervisora, zewnetrzne i
kontrola maszyny.

Przerwanie polega na zapamietaniu biezg-
cego SSP jako starego SSP i pobraniu nowe-
go SSP.

Przetwarzanie prowadzone jest dalej w sta-
nie wskazanym przez nowe SSP. Stare SSP
zawiera: adres rozkazu, ktory zostatby wyko-
nany, gdyby nie nastgpito przerwanie, oraz kod
dtugosci ostatniego interpretowanego rozkazu.

Przerwania nastepujg tylko wéwczas, gdy
CJP znajduje sie wstanie Przerwanie Dozwo-
lone, odpowiadajgcym przyczynie przerwania.
Przerwania we/wy i zewnetrzne sg uwarunko-
wane przez maske systemu, cztery z 15przer-
wan programu moga by¢ uwarunkowane przez
maske programu, a przerwanie kontrola maszy-
ny moze by¢ uwarunkowane maskakontroli ma-
szyny.

Przerwanie nastepuje zawsze po zakoncze-
niu interpretacji jednego rozkazu iprzed roz-
poczeciem interpretowania nastepnego.

Priorytet Przerwan

W czasie wykonywania rozkazu moze wysta-
pi¢ jednoczesnie kilka przyczyn przerwania.
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Rozkaz moze zapoczatkowac przerwanie pro-
gramowe, moze wystagpi¢ przerwanie zewnetrz-
ne, kontrola maszyny oraz moze by¢ zgtoszone
przerwanie we/wy. Rownocze$nie zgtoszone
przerwania przyjmowane sg w okreslonej ko-
lejnosci .

Przerwanie Kontrola Maszyny ma najwyz —
szy priorytet. Gdy wystepuje przerwanie tego
typu, biezgca operacja ulega przerwaniu.Przer-
wania programowe i Wywotaj Supervisorktore
wystgpityby jako rezultat biezgcego rozkazu, sg
eliminowane. Zwykle zaréwno przerwania zew-
netrzne, we/wy jak i biegprzenoszenia danjch
we/wy oraz uaktualnienie zegara - nie ulegajag
zaktoceniom.

Gdy kontrola maszynynie wystepuje, przer-
wanie programowe lub Wywolaj Supervisor
przyjmowane jest jako pierwsze,przerwanie ze-
wnetrzne jako nastepne, a przerwanie  typu
we/wy przyjmowane jest jako ostatnie. Obstu-
ga przerwan polega na zapamietaniu starego
SSP i pobraniu nowego SSP, nalezgcego do
przerwania 0 najwyzszym priorytecie. To no-
we SSP jest nastepnie zapamietywane bez wy-
konywania jakiegokolwiek rozkazu i pobierane
jest SSP kolejnego przerwania. To pobieranie
i zapamietywanie trwa do momentu, az wszyst-
kie przerwania zostang obstuzone. Przerwania
typu we/wy i zewnetrzne sg przyjmowane jedy-
nie w przypadku, gdy ostatnie SSP wskazuje,
ze CJP zezwala na tego rodzaju przerwania.

Wykonanie rozkazu podejmowane jestnano-
wo przez wykorzystanie ostatnio pobranego
SSP. Kolejno$¢ podprograméw obstugujacych
przerwania jest zatem odwrotna do kolejnosci,
w jakiej pobierane sg SSP.

2.10, Zegar

Maszyny JSEMC sg wyposazone w specjal-
ny rejestr zwany zegarem, ktory liczy czas
bezwzgledny. Zmiana warto$ci zegara z dodat-
niej na ujemng powoduje przerwanie zewnetrz-
ne /ktéremu odpowiada jedynka na pozycji 24
SSP/.

Zegar zajmuje 32-bitowe stowo w miejscu
80-83 pamieci operacyjnej, od ktérej odejmuje
sie okreslong warto$¢ ze statg czestotliwoscia,
tj. co 1/300 s. Zawarto$¢ zegara jest traktowa-
na jako liczba catkowita  ze znakiem. Ujemny
nadmiar, wystepujacy przy zmianie wartosci ze-
gara z ujemnej na dodatnig, jest ignorowany .
Przerwanie jest inicjowane wowczas, gdy za-
chodzi zmiana warto$ci zegara z dodatniej/wia-
czajagc zero/ na ujemng. Petny cykl zegarawy-
nosi 15,5 godziny.

2.11. Ochrona pamieci

Ochrona stuzy do zabezpieczeniazawartosci
pewnych po6l pamieci operacyjnej przed znisz-
czeniem /lub niewtasciwym wykorzystaniem/
spowodowanym btednym zapisem /lub zapisem i



odezytem/ informacji pode zas wykonywania pro-
gramu. Ochrona pamieci dziata przy  zapisie
oraz przy zapisie i odczycie, ale nigdy przy.
samym odczycie. Ochrona ta realizowana jest
przez przyporzadkowanie danemu blokowi pa-
mieci klucza, a nastepnie poréwnanie tego
klucza z kluczemochrony, dostarczonym razem
z danymi do zapamietania. Wykrycie niezgod-
nosci powoduje skasowanie dostepu i rozpoz-
nanie bteduochrony. Dlaceléow ochrony, pamiei
operacyjna podzielona jest na bloki po 2 048
bajtow, z ktérych kazdy jestadresowany wielo-
krotno$cig 2 048.

Dziatanie ochrony

Kazdemu blokowi pamieci przyporzgdkowany
jest klucz. Klucz ten stanowi 5 bitow i moze
by¢ wykorzystany do ustalenia prawa dostepu.
Gdy ochrona dotyczy jedynie zabezpieczenia
przed zniszczeniem, najmiodszy bit jest
pomijany. Gdy mamy do czynienia z ochrong
zarbwno przy zapisie jak i odczycie, najmtodr.
szy bit pieciobitowego klucza w pamieciokres-
la, czy dany blok posiada ochrone przy odczy-
cie.

Zero na najmtodszej pozycji klucza oznacza
ze kontrolowany jest tylko zapis: natomiastje-
dynka oznacza, ze ochrona dziata zaréwno
przy zapisie, jak i odczycie. Takie samo usta-

wienie klucza mozna wykorzysta¢ do wielu
blokéw /rys. 5/.

"Zamek"” Bit ochror_wy .

odczytu /i zapisu/
* YA _
Klucz
pamieci 0 4 0 1 1
____________ \V/

Bity porownywane
Klucz
ochrony
wClPlug o 4 0 4
kanale —V

Bity klucza

Rys. 5. Klucz Pamieci i Klucz Ochrony /zawierajgce
zgodne wartosci/

Gdy ochrona dotyczy odwotania sie do pa-
mieci, klucz pamieci poréwnany jest z klu-
czem ochrony. Pamie¢ jest dostepna tylko wow-
czas, gdy klucz pamieci jest zgodny zkluczem
ochrony w SSP lub w kanale. Zgodnos¢ kluczy
zachodzi, gdy cztery najstarsze bity kluczapa-
mieci sg jednakowe z bitamiklucza oéhronylub
gdy klucz ochrony ma warto$¢ zera. Klucz
ochrony w biezagcym SSP wykorzystywany jest
jako klucz odniesienia, gdy operacja okreslo-
na jest rozkazem. Jezeli odwotanie sie do pa-
mieci okre$lone jest operacjg kanatu, do po-
réwnaniawykorzystywany jest klucz ochrony,

dostarczony do kanatu w stowie adresowymka-
natu.

Klucz pamieci znajduje sie w polu pamieci,
niedostepnym dla programisty.

System ochrony dziata zawsze, niezaleznie
od tego czy CJP znajduje sie w stanie Problem,
Supervisor lub Przerwanie Zabronione, od ty-
pu rozkazu i niezaleznie od aktualnie wykony-
wanej instrukcji we/wy.

2.12. Srodki bezposredniego sterowania

Srodki bezpos$redniego sterowania pozwala-
ja na wymiane sygnatéw sterujgcych i synchro-
nizujgcych miedzy dwoma CJP lub miedzy CJP
i urzgdzeniami zewnetrznymi. W tym celuwpro-
Wadzcrodwa specjalne rozkazy,czjtapia i pisa-
nia bezposredniego, ktore stosuje sie przy
wymianie jednobajtowej informacji miedzyurza-
dzeniem zewnetrznym i pamiecig operacyjng,
Poza tym wprowadzono 6 zewnetrznych linii ,
po ktérych przekazuje sie sygnaty tzw. prze-
rwan zewnetrznych /lub pytan zewnetrznych/.

2.13. Charakterystyka listy rozkazéw

Maszyny JSEMC mogg mie¢ cztery zestawy
rozkazéw: standardowy, komercjalny nau-
kowy i uniwersalny. Do zestawu standardowe-
go zalicza sie rozkazy arytmetyki statoprzecin.
kowej oraz rozkazy logiczne i sterujgce. Zes-
taw komercjalny  zawiera wszystkie rozkazy
standardowe plus rozkazy.arytmetyki dziesiet-
nej, za$ zestaw naukowy zawiera rozkazy
standardowe plus zmienne przecinkowe. Wresz-
cie zestaw uniwersalny zawiera: rozkazy zes-
tawu komercjalnego .oraz zestaw naukowy,

i rozkazy dotyczace mechanizméw ochrony pa-
mieci operacyjnej. m

Maszyna cyfrowa R30 ma wbudowany peiny
zestaw /143/ rozkazéw systemu, czyli zestawu
uniwersalnego, dzieki czemu efektywna szyb-
ko$¢ wykonywania programu uzytkowego jest
bardzo wysoka.

Operacje arytmetyczne

Maszyna R30 wykonuje rozne operacje /rozka-
zy/ arytmetyczne na argumentach reprezento-
wanych binarnie, dziesietnie lub logicznie.
Dtugos$¢ argumentu operacji moze byc¢ stata
lub zmienna.

Operacje staloprzecinkowe /Stp/

Rozkazy Stp dziatajg na argumentach statej lub
zmiennej dtugosci. Rozkazy te wykonuja opera-
cje na argumentach binarnych, ktérych war-
tos¢ nalezy do przedziatu od -1 do +1.

Operacje dziesietne

Operacje na liczbach dziesietnych stosuje sie
w przypadkach, gdy liczba tych dziatan /od
wprowadzenia danych do wyprowadzenia rezul-
tatdw/ jest stosunkowo mata woéwczas pomija
sie procesy konwersji z jednego uktadu liczenia
na drugi, Takie przypadki wystepujg przewaz-
nie w obliczeniach typu ekonomicznego. Rozka-
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zy arytmetyki dziesietnej to nastepujace opera-

cjo: dodawanie, odejmowanie, mnozenie, dziele-

nie. porownanie i inne. Wszysikic argumenty
dziesietne sg traktowane juko liczby catkowite
opatrzone znakiem.

Operacje zmiennoprzecinkowe

Rozkazy arytmetyki zmiennoprzecinkowej sto-
sujg argumenty normalnej /jednostkowe/ i
podwdjnej doktadnosci. Formaty tycli argumen-
tow zawierajg 7-bitowa ceche /ze znakiem/ i
24 /normalna precyzja/ lub 56-bitowg mantyr
sa. Rozkazy to pozwalajag wykonywa¢ dziata-
nia na liczbach z przedziatu il6" ”~ do -16

co w przyblizeniu daje przedziat dziesietny od
tl0-78do tl075

3. Podstawowe dane techniczne EMC R30

Ponizej podano skrotowo najwazniejsze da-
ne techniczne maszyny R30, produkowanej w
"Mera-Elwro"

3.1. Jednostka Centralna

W skiad Jednostki Centralnej R30 wchodza:
- Procesor zawierajacy pamie¢ mikroprogra-
mow, pamieé lokalng i. pamie¢ kluczy ochrony,
- 1kanat'typu bajtowy multiplexer,
- 3 kanaty typu selekto rowego,
- Pamie¢ operacyjna,
- Zasilanie.

3.1.1. Procesor

- Struktura bajtowa

- Dtugos¢ stowa maszynowego - 32 bity

- Cykl podstawowy maszyny - 250 ns

- Zasada sterowania - mikroprogramowa

- Pamie¢ mikroprogramow: pojemnos$é 4096
stéw, cykl pamieci - 250 ns

- Pamie¢ lokalna - 64 stowa 12-bitowe - zbu-

dowano na uktadach scalonych

- Pamie¢ kluczy ochrony - 128 stow 4-
/opcjonalna 5-/ bitowych zbudowana na uk-
tadach scalonych /na 1blok 256 kb/.

- System kontroli - okresowa kontrola wy-
konywana specjalnymi mikroprogramami
oraz dynamiczna hardware owa kontrola
pracy pamieci operacyjnej i mikroprogra-
moéw

- System diagnostyki - uktadowy,
programowy i programowy.

- Zestaw rozkazow - rozkazy statoprzecin-
kowe, zmienno-przecinkowe i dziesietne
/zestaw uniwersalny/,

- Czasy wykonywania podstawowych rozka-
z6w /w mikrosekundach/:

- dodawanie, odejmowanie statoprzecin-
kowe - 2,0

- dodawanie, odejmowanie zmiennoprze-
cinkowe - 3,4

- dodawanie, odejmowanie zmiennoprze-
cinkowe dtugie - 5,6

mikro-
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- mnozenie

- mnozenie

mnozenie
25.0

dzielcilio

dzielenie

- dzielenie
38.0

- operacje krétkie - 2,0

- $rednia szybko$¢ wg Gibsona 1- 3050
tys. op/s.

3.1.2. Kanaly

- Kanat typu bajtowy multiplekser:
- ilos¢ podkanatéw - 128
- ilos¢ podiaczonych jednostek sterujg-
cych - do 8
- szybkos$¢ przesytania: rezim multiplek-
serowy - 60 kb/s
rezim selektorowy - 180 kb/s
- pamiec stow sterujgcych: niedostepna
programowo cze$¢ pamieci operacyjnej
- Kanaty typu selektorowego:
- ilo$¢ poditgczonych jednostek sterujg-
cych - do 8,
- szybkos$¢ przesytania - 1300 kb/s

staloprzocinkowe - 13,0
zmiennoprzecinkowe - 11,0
zmiennoprzecinkowe diugie -

staloprzocinkowe -16
zmiennoprzecinkowe - 13
zmiennoprzecinkowe dtugie -

3.1.3. Pamieé operacyjna

Maszyna R30 wyposazona jest w pamie¢ opera-
cyjng o nastepujacych danych:
- Pojemnos¢ - od 256 kb do 1024 kb w blo—
kach funkcjonalnych po 256 kb /lub 128 kb/
- Czas cyklu - 1 us
- Czas dostepu -'0,4 jus
- Diugos¢ stowa - 36 bitdw /w tym 4 kontrol-
ne/
- Ochrona pamieci przy zapisie i opcjonalnie
przy odczycie.

3.1.4. Zasilanie

Podstawowe dane techniczne

al system zasilania: zasilanie z przemystowej
sieci trojfazowej o czestotliwosci 50 -1 Hz
i napieciu nominalnym 3 x 380/220 V.

b/ dopuszczalne odchytki napiecia nie sg wiek-
sze niz +10%i -15% od warto$ci nominalnej,

¢/ moc pobierana przez Jednostke Centralng
nie wieksza niz 15 kVA.

Dane funkcjonalne:

al system zasilania zapewnia scentralizowane
zatgczanie i wytgczanie procesora, kanatow
i pamieci operacyjnej:

b/ system zasilania zapewnia zdalne sterowa-
nie zasilaniem /wiaczanie i wytgczanie/
zewnetrznych urzadzen maszyny;

¢/ system zasilania zabezpiecza zespoty Jed-
nostki Centralnej przed wzrostem napiec,
przecigzeniem i powstaniem asymetrii na-
pie¢ fazowych sieci.



3.2. Urzadzenie zewnetrzne /konfiguracja

Standardowa/
1. Pamieci zewnetrzne  Symbol llo$¢
- Pamie¢ taSmowa PT 3 5010 4
- Jednostka sterujgca 5517 1

pamieciami taSmowymi

- Pamie¢ dyskowa 5056 2
- Jednostka sterujgca

pamieciami dyskowymi 5551 1
,2. Urzadzenie wejscia/wyjscia

- Elektroniczna maszyna

do pisania 7070 1
- Drukarka wierszowa

DW-3 7033 1
- Czytnik kart perforo-

wanych 6012 1
- Perforator kart 7010 1
- Czytnik tasmy papiero-

wej 6022 1
- Perforator taSmy pa-

pierowej 7022 1

,3. Wspotpraca urzadzen zewnetrznych
kanatami - poprzez standardowy
terface

in-

3.3. Maszyna 5.30 zapewnia nastepujace moz-

liwosci i

- zestawienie systemdw wielomaszynowych

mgr inz. ZDZISLAW POREBSKI
Zjednoczone Zaklady Elektronicznej
Aparatury Pomiarowej "Mera-Elpo™

drogg taczenia maszyn poprzez kanaty za-
pewniajgce dostgp do wspdlnego pola pamie-
ci zewnetrznej;

- potgczenie maszyn w system dwuprocesoro-
wi ze wspolnym polem pamieci operacyjnej .
do 1024 k bajtow.

3.4. Niezawodnosé

- Sredni czas pomiedzy uszkodzeniami w cza-
sie wielodobowej pracy maszyny R30 - nie
mniej niz 1000 godz.

- Wspotczynnik pracy uzytecznej /Sredniodo-
bowy czas uzyteczny/ - niemniej od 95%,

- Sredni czas naprawy przy uszkodzeniach
maszyny nie przekracza 30 minut.

.5.1. Warunki pracy

- Zakres temperatury pracy - +5°C do
+40°C

- Wilgotnos¢ wzgledna do 95% przy+30C

- Cisnienie atmosferyczne od 460 do
790 mm Hg.

.5.2. Warunki graniczne

- Temperatura otoczenia -m50CGC
+50°C

- Wilgotnos$¢ wzgledna od 40 do
przy 30°C

- Cisnienie atmosferyczne od 460 do
790 mm Hg.

do

90%

MINIKARTY - NOWY KIERUNEK APD?

Co to jest System/3?

Firma IBM w koncu 1969 roku wyproduko-
wata nowy typ komputera, nazwany System/3.
Komputer ten przeznaczony jest dla matych
i Srednich przedsiebiorstw, ktére do tej po-
ry "skazane" byty na uzytkowanie duzych kom-
puteréw. Systém/3 moze by¢ wykonanyiprzy-
stosowany do pracy na kartach dziurkowa-
nych lub dyskach magnetycznych. Nalezy zwro-
ci¢ uwage, ze przy przechodzeniu z innego
systemu, w ktérym stosowane sgkarty dziur-
kowane, na System/3 niezbedna jest wymiana
wszystkichurzadzen pracujagcychna kartach. w
W odr6znieniu bowiem od dotychc zas uzywanycn
komputerow System/3 przynosi szeregnowosci

20

ktére przez dtugi okres po wprowadzeniu tego
komputera do uzytku mogg mie¢ wptyw na roz-
woj APD /automatycznego przetwarzania da-
nych/. Sgto:

- Nowa karta dziurkowana tzw. minikarta
ok. 2/3 mniejsza od dotychczas uzywanych ,
lecz 0 wiekszej pojemnosci;

- Wielozadaniowa jednostka kart dziurkowa-
nych IMFKE - Mehrfunktionskarteneunheit
zwana w skrocie "Miefke"/. Jednostka ta po-
dobnie jak w komputerze 1BM/360-20 moze od-
czytywaé dane z kart dziurkowanych, dziurko-
wac karty, opisywac je i klasyfikowac. Jest
ona mniejsza i bardziej funkcjonalna ze wzgle-
du na uzycie minikart;

0



Poréwnanie trzech konfiguracji IBM System/3 z IBM 1130 i Univac 9200
IBM System/3

Jednostka centralna
Cykl

Pojemno$¢ pamieci wewnetrznej
Opracowanie rownolegte

Maszyna do pisania/do celow zarzadzania/
Dziurkarka kart

Max ilos¢ znakdéw na lkarcie

Odczyt

Dziurkowanie

Liczba pojemnikéw

Opisywanie kart

Drukarka

Szybkos¢ druku /rzedow/min/
- alfabetyczne
- numeryczne

[lo$¢ znakow w rzedzie
Jednostka dyskowa

Pojemnos$¢ /$rednia/ w 1000
Czas dostepu

Szybkos$¢ przenoszenia w 1000
Software

Miesieczne naktady w DM

x/

Jedno stowo w IBM 1130 odpowiada w przyblizeniu 2 bitom, zapis dwojkowy w IBM 1130 jest dla danych liczbowych

wygodniejszy niz zapis dziesigtkowy

IBM 1130

3,6 ns

8192 stowax»
nie

tak

IBM 1442/6
80

24000

4800
2

nie

IBM 1132/001

80
110

120

512 stowX
300 ms
25 stéw/sx

1

1,52 ns
16432 bit.'
nie
nie
IBM 5424/A1
96
24000
5760
7
tak
IBM 5203/1

100
100

120

2450 bit.
153 ms
195 bitow

SAP,ESAP,RPG, RPG Il
ALGOL,FORTRAN asembler

6979

7631

1,52 ns
12288 bhitdéw
nie
nie
IBM 5424/AL
96
24000
5760
7
tak
IBM/5203/1-

100
100

96

2450 bit,,
153 ms
195 bitow

RPG 11

5948

1,52 ns
8192 bity
nie
nie
IBM 5424/Al
96
48000
11520
7
tak
IBM 5203/2

200
200

96

RPG Il
asembler

5957

Tablica |

UNIVAC 9200

1.2 ns
8192 bity
nie
nie
UNIVAC 1001
SO
80000
6000
7
nié

250

96

RPG
asembler

6289-



- Nowa drukarka z programowanym przesu-
wam papieru;

- Nowa pamie¢ dyskowa o dwukrotnie wiek-
szej pojemnosci niz w dotychczas uzywanych
pamieciach dyskowych w IBM 1130. Jednostka
ta produkowana w Anglii stanowi podstawe do
uzywania nowego komputera do przetwarzania
danych;

- Nowe elementy scalone o szybkosci dostepu
8 lub 12 ns. Na 1 mm plytki ceramicznej jest
25 tranzystorow i 40 opornikéw. Koncentrac-
ja elementow jest J5-krotnie wieksza niz  w
komputerze rzedu IBM/360:

- Ulepszony jezyk programowania RPG 1l
przeznaczony dla prac administracyjnych;

- Dziurkarka kart z opisywaczem, wyposazo-
na w pamie¢ wyrdwnawcza skonstruowangdla
96-kolumnowych minikart,

- Nowy sorter do minikart.

Nowy komputer na minikarty zostat zbudo-
wany przez konstruktorow pracujacych w la-
boratoriach IBM w réznych krajach /np. w
NRF byta opracowywana koncepcja kompute-
ra, elementy elektroniczne oraz drukarke
ktérg opracowano w bardzo krétkim cza-
sie - 2 lata, podczas gdy przewaznie opraco-
wanie takie powstaje w ciggu 3 -5 lat/.

Dane techniczne

Porownanie niektorych danych technicz-
nych Systemu/3 z innymi komputerami zamiesz-
czono w tabeli 1, oméwienie za$ podano poni-
zej w punktach:

llos¢
dyskow'

Model

0O N
~ow N

1/ Znaczna szybko$¢ cyklu jednostki central-
nej wynoszaca 1,52 ns jest krokiem naprzod
w poiéwnaniu z komputerami serii 1BM/360.
2/ Pojemno$¢ pamieci wewnetrznej wynosi
8, 12, 16, 24 lub 32 K. Przy uzywaniu pamie-
ci dyskowych nalezy stosowac¢ pamie¢ o mini-
malnej pojemnos$ci wynoszacej 12 K.

3/ Wielozadaniowa jednostka /"Miefke"/ po-
dobna jest do jednostki IBM/360-20, ztgroz-
nicg, ze jest ona skonstruowana dla minikart,
Opracowane sg dwa modele, z ktérych Al
czyta z  szybko$cig 15000 i dziurkuje 3600
kart/godz. , a A2 ma szybko$¢ podwdjna.

4/ Drukarki pracujg z szybkoscig 6000 lub
12000 rzedow/godz. przy 96 znakach w rze-
dzie. Mozna drukowa¢ 10 cyfr, 26 liter i 12
znakow specjalnych.

5/ Jednostka dyskowa moze posiadaé sinic lub
wymienne dyski o charakterystyce jak w tabli-
cy 2.

6/ Nowy typ karty wymaga nowych urzadzen.
Techniczna szybko$¢ urzagdzenia zaleznie od
typu wynosi 40 lub 50 tysiecy kart/godz. Fir-
ma IBM opracowata urzgdzenie pozwalajgce
na przenoszenie danych z kart 80-kolumno-
wych na 96-kolumnowe.

7/ W Systemie/3 zastosowano po raz pierw-
szy nowg polityke cen prowadzong przez IBM
- oddzielono cene softwaru od ceny hardwaru.
Np. optata za wynajmowanie w okresie miesig-
ca wynosi: asembler - 300 DM; programyczy-
tania i dziurkowania, programy w jezyku RPG
11, program drukowania wynikéw - 180 DM.
Dwutygodniowe szkolenie pracownika na kur-
sie jezyka RPG Il kosztuje 1035 DM, za$ do-
radztwo w zakresie systeméw - 200 DMdzien-
nie.

e.7g-y.

Poréwnanie réznych typéw komputeréw po-
danych wtablicy | umozliwiaogélngorientacje
wzakresie danych technicznych. Sg jeszcze
inne okolicznosci Swiadczacenakorzysé Sys-
temu/3. WczasopiSmie "Das  Rationelle Buro"
podano informacje onaktadach na organizacje
Osrodka obliczeniowego wyposazonego w Sys-
tem/3.

A. Jednorazowo nakiladyna organizacje w DM

- Naktadyna ptace 2pracownikéw przygotowu-

Tablica 2

Pojemnos$¢ Cykl Szybkos$é
w min bitbw wtys. bitéw/s dostepu w ms
2,45 195 153
4,91 195 269
7,37 195 269
9,83 195 = 269
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jacych programy przed zainstalowaniem syste-

mu . 125.000
- Naktady na kursy, literature 15. 000
- Testowanie programow 160.000
B. Biezace nakiady miesieczne.

- Programista 2.500

- loperator i 2 dziurkarki 1.800

- Najem Systemu/3 S. 000
- 2dziurkarki/sprawdziarki 1. 300

- Sorter 370
C. Odpisy miesieczne

- Odpisy amortyzacyjne 000
- Karty dziurkowane, papier 200
- Odpisy na instalacje Systemu 1/50 8. 000

/Dokonczenie na str. 38/



EKONOMIKA | ORGANIZACJA

itiz. JOZEF CZARNUL
Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej "Mera-Pnefal™

UWAGI O ORGANIZACIJI PRZYGOTOWANIA
SYSTEMU STEROWANIA JAKOSCIA

Od kilku lat ze znaczng dynamika, choc Sterowania JakoScig jest znacznie mniejszy
nie bez oporoéw, toruje sobie droge  System. od 1. Przeprowadzona wiosng 1972r. ankie-
Sterowania Jakoscig jako wewnetrzny system ta na temat jakosci w kilkunastu zaktadachprze-
pracy przedsiebiorstwa produkcyjnego, daja- mystowych Warszawy ujawnita, Ze stosunek ten
cy najbardziej efektywne wykorzystanie po- wynosit $rednio 1,9 za$ jego wartosci dla réz-
siadanych zasobdéw i mozliwosci oraz gwaran- nych zaktadéw wahaty sie w granicach 1,25
tujacy stalg poprawe spotecznego wyniku swej do 2,8. Swiadczy to wyraznie o dystansie, ja-
dziatalno$ci - coraz.lepsze zaspokajanie po- ki jeszcze zaktady maja do przebycia.

t 1 i ki. o . ,
trzeb spoteczenstwa i gospodarki Droga dojs$cia do SSJ, cho¢ w ogbélnym za-

O tym, ze wprowadzenie tego systemu jest rysie taka sama, dla kazdego przedsiebiorstwa
sprawg wielkiej wagi najlepiej Swiadczg dwa ma rowniez cechy swoiste. Wynika to bowiem
fakty: organizowanie co roku konkurséw DORO ze stopnia szczeg6towos$ci dokumentacji,struk-
pod patronatem i z udziatem instytucji i or- tury organizacyjnej, przygotowania fachowego
gandw najwyzszego szczebla w kraju oraz zatogi, charakteru produkcji itp.

wydanie w sierpniu 1970 r. Uchwaly Rady Mi-
nistrow nr 122, ktora toruje droge wprowadze-
niu Systemu Sterowania Jakoscig /SSJ/ do
przedsiebiorstw przemystowych, tworzac pod-
stawy prawne takiej organizacji pracy  wew-
natrz przedsiebiorstw.

Jednakze przesledzenie drogi w jednym z
zaktadéw pozwala na lepsze zorientowanie sie
w problematyce zwigzanej z catym przedsiewzie-
ciem oraz w kierunkach szczegétowych prac,
podejmowanych przez ten zaktad.

Aczkolwiek-realizacja podstawowych za- Oprécz porzqdk(_)_wanla _gosp(_)darkl materlzi\-
lecer wspomnianej Uchwaty zostata juz W towej, dokumentacji technicznej oraz sposobow
przemys$le dokonana w catosci lub  czesciowo, plaqowanla ! reallzowg'nla .produlfc”, _zgkres
to jednak jest to dopiero pierwszy krok na koniecznych prac musi‘obejmowac rowniez za-
drodze do SSJ. Droga to dluga i skomplikowa- ~ 9adnienia organizacyjne o pierwszorzednym zna-
na. Przejécie od rejestracji jakosciowych wy- ~ CZEniu. To organizacyjne zagadnienie to prze-
nikéw produkcji na réznych etapach powstawa - de yv;zystklm_. system obiegu m_forr_naCJl 0 Ja
nia wyrobu do oceny jakosci pracy, a nastep- ~ KOSCl, organizacja pracy przedsiebiorstwanad
nie sterowania procesem produkcji w celu zapewnieniem .WySOk'eJ _jak950| p_rodukq_l Wro-
osiggniecia zatozonych z gdry efektéw jakos- zumieniu podziatu obowiazkow miedzy piony ,
ciowych - oto w wielkim uproszczeniu odle- dziaty i wydziaty oraz organizacja stuzby kon-

gto$¢ od dawnego systemu kontroli technicznej tr_oli jakOé.Ci’ __postepujqca W rytm porz_adkowa}-
do sterowania jakoscia. nia organizacji pracy. Bez ich zrealizowania
uporzadkowanie pozostatych, cho¢ utatwi pra-

Jednym z miernikéw stopnia zaawansowania ce, lecz nie pozwoli na istotny postep w sposo-
w tejreformiejest stosunek iloSci pracownikow bie pracy, ato jest przeciez celem  Systemu
w dziale kontroli jako$ci bezposrednio obstu- Sterowania Jakoscia.
gujacych produkcje do ilosci pracownikow

Realizacja wymienionych zagadnien zostanie
zilustrowana ponizej na przyktadzie Przedsie-
biorstwa Automatyki Przemystowej "Mera
-Pnafal” w Warszawie-Falenicy.

zajmujacych sie inspekcja jakosci samokontro-
li i badaniami laboratoryjnymi. Stosunek ten
w systemie tradycyjnej kontroli technicznej
wynosit $rednio 4, za$ w Systemach
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Organizacja obiegu informacji
o jakosci

I. Obieg i wykorzystanie informacji o jakosci
tfiusi opiera¢ siena kilku podstawowych zato-
zeniach:

1/ informacja o jako$ci musi mie¢ przebieg
petlowy, ztozony z elementdw rozpoczynaja-
cych sie informacja jednostkowg o stanie fak-
tycznym w miejscu zrédtowym /punkt ustalony
uprzednio w procesie pracy lub produkcji/
Kolejne fazy to informacja zbiorcza o pozio-
mie jakos$ci, analiza informacji i wnioski, a
nastepnie decyzje i ostatnia faza - zadania,
polecenia i dyspozycje:

2/ informacja musi by¢ kompletna, to zna-
czy musi zawiera¢ wszystkie najistotniejsze
elementy oceny - wigze sie to z koniecznos-
cig segregacji ocenianych cech na podstawo
we /w znaczeniu, Ze niedotrzymanie takiej
cechy dyskwalifikuje przedmiot oceny/ i po-
mocnicze - obnizajace lub podnoszace jakos$¢;

3/ informacja musi by¢ obiektywna, czytel-
na i zaadresowana;

4-/ informacja musi by¢ okre$lona w czasie,

Il. Dla prawidtowego wyboru mechanizmu zbie-
rania, obrdbki i obiegu informacji o jakosci

nalezy zr6znicowac rodzaje informacji w prze-
kroju zrodet pochodzenia, przedmiotu oceny

oraz stopnia obrobki.

1/ Zrédta informacji o jakosci z punktu widze-

nia producenta sg nastepujace:

a. Zewnetrzne

- klient odbiorca, uzytkownik poprzez zamé-

wienia, zapytania, wnioski, ankiety i rekla-

macje,

- stuzba serwisowa handlu,

- branzowy instytut opiniujgcy i wystawiajgcy
SDWP,

- Urzad Normalizacji i Miar i Biuro Znaku Ja-
kosci,

- instytucje badania rynku,

- instytucje specjalistyczne,

- wystawy i targi;

b. Wewnetrzne

- odbior.dostaw /materiaty i
produkcji/ .

- odbidr gotowej produkcji,
- badania petne i niezawodnosciowe,

- badania serii prototypowych i informacyjnych,
- zaktdcenia toku produkcji w wyniku brakéw,

- jako$¢ maszyn i urzagdzen wytworczych,

- jakos$¢ narzedzi i przyrzadow,

- jakos$¢ opracowan dokumentacji - konstrukcyj-
nej, technologicznej i produkcyjnej,

- jakos¢ pracy.

pétfabrykaty do

2/ Z punktu widzenia przedmiotu oceny mozna
méwi¢ dwoch rodzajach informacji:

a. dotyczacej jakosci produktu /iloKumentac-
ja. detal, wyréb/ prostego lub ztozonego

b. dotyczacej pracy: stanowiska pracy,
stanowisk, wydziatu, sekcji, dziatu itp.;

grupy

3/ Ze wzgledu na etap tworzenia i obrobki in -
formacji mozna rozr6zni¢ 3 zasadnicze etapy:
a. ujawnianie stanu faktycznego - tworzenie
informacji jednostkowej.

b. opracowanie zestawienia zbiorczego infor-
macji jednostkowych w przekroju przedmiotu
oceny lub jakosci pracy wraz z poréwnaniem ze-
stawien ze stanem zgdanym lub poprzednim itp.
/etap ten charakteryzuje sie uzyskaniem oceny
poziomu jakosci produktu lub pracy na mniej-
szym lub wiekszym obszarze w réznych odcin-
kach czasu/.

c. wnioskowanie o kierunkach dziatania, podej-
mowanie decyzji, ustalanie zadan i wydawanie
polecen.

Kazdemu z wymienionych rodzajow  infor-
macji musi by¢ przyporzadkowan}' odpowiedni
schemat, umozliwiajacy sprawne i celowe uzy-
skanie informacji, jej przetworzenie i  wyko-
rzystanie.

111. Z punktu widzenia mechaniki samoregulacji-
procesu nalezy wyodrebnié¢ tor gtowny proce-
su wytwarzania produktu, okres$lajacy wszyst-
kie etapy realizacji celu przedsiebiorstwa i na

proces ten natozy¢ schemat obiegu informacji
stanowigcy uktad regulacji procesu wytwarza-
nia. Petlami przebiegu informacji potaczyc

kazdy element - lub przynajmniej najistotniej-
sze elementy /etapy/ - toru gtdwnego oraz ca-
ty proces wytwarzania. Uzyskujemy w ten spo-
séb jednoznaczny i przejrzysty system sprze-
zen zwrotnych.

Dostarczenie kierownikowi komoérki realizu-
jacej, informacji bezposredniej oznacza powia-
domienie go o wycinkowej ocenie poziomu jakos-
ci, wcelu stworzenia mozliwosci operatywne-
go usuwania przyczyn ztej jakosSci i obserwowa-
nia rezultatéw swych wysitkow. Informacja ta
musi by¢ dostarczana znacznie cze$ciej od in-
formacji z centralnego osrodka dyspozycyjne-
go /kierowania jakos$cia/. Informacje z oS$rod-
ka centralnego stanowig ustalenia putapu jakos-
ci do osiggniecia w odpowiednim czasie oraz
korekty owych ustalen w zaleznosci od polityki
jakos$ci w caltym zaktadzie.

Dla pracownikéw przedsiebiorstwa, realizu-
jacych zadania uboczne w stosunku do wytwarza-
nia gtownego produktu, muszg byé przewidziane
oddzielnie obwody obiegu informacji o jakosci.
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Sterowanie

jakosciag
AN
I Etap | Etap Il —g= Etap 11l j=8=
I r T T |
|
/.
im
i U
Przetwarzanie inform, zewn.
informacji
Schemat obiegu informacji o jakosci .> informacje o jako$ciowych wynikach olnpu

= £> tor gtéwny realizacji wyrobu » informacje o sianie jako$ci i wnioski

0 pozyskiwanie informacji jednostkowych —» zadania, polecenia
Organizacja pracy przedsigbiorstwa uszeregowane wedtug waznosci w danym okre-
w celu zapewnienia wysokiej jakosci sie czasu. Sg to:

al jakos¢ pracy mierzona ilosciag przy-
padkdw niewtasciwej pracy w pewnym okre-
sie czasu,

b/terminowo$ ¢ pracy liczona np.Sred-
nim opo6znieniem lub procentem prac opéznio-
nych,

c/inicjatywa - ilo$¢ oraz ciezar gatunko-
wy podejmowanych inicjatyw dla usprawnienia
czy polepszenia witasnej pracy, pracy swoje-
go dziatu lub innych,

d/ stopien realizacji celu gtownego.

Skupienie uwagi wytgcznie na zagadnieniu
jakosci produkcji wyrobu finalnego przedsie-
biorstwa bedzie nieefektywne bez siegniecia do
jakosci pracy wszystkich komérek przedsie-
biorstwa. Bardzo trudne, jes$li nie niemozliwe,
jest zorganizowanie pracy kilku dziatow wed-
tug zasad sterowania jakos$cia, jesli obstugi-
wanie ich przez inne dziaty nie bedzie uwzgle-
dniato jakos$ci Swiadczonych ustug. Konieczne
jest zatem takie organizacyjne powigzanie ca-
tego przedsiebiorstwa, aby kazdy dziat, wy-

dzial, sekcja czy pracownik miat jednoznacznie Tak sformutowane kryteria oceny jakoscio-

okreSlone zadania jakoSciowe pracy witasnej wych efektow pracy dajg sie zastosowaé nie-

oraz aby system przywilejow oddziatywat w mal we wszystkich przypadkach. Istotng trud-

kierunku statej poprawy jako$ciowych wynikow no$¢ stanowi z reguty w miare trafne ustale-

pracy. nie sposobu pomiaru stopnia realizacji celu
Ocena jakos$ci wykonywanej pracy wproduk- gtownego.

cji warsztatowej jest stosunkowo tatwa, ponie- W stosunku do popularnie stosowanych spo-

waz istniejg doktadnie okreslone dokumentacjg sobéw zarzgdzania istotng nowoS$cig w przed-

techniczng wymagania. Dla pracy pozostatych stawionej technice sg:

stanowisk czy komorek organizacyjnych wyma- al/ zredukowanie celéw do kilku,

gania takie nalezy utworzy¢. Technika kierowa- b/ okre$lenie celu gtéwnego,

nia , zwana "zarzadzaniem przez cele", jest ¢/ powigzanie kazdego celu /zadania/ze spo-

najczesciej stosowana w systemie sterowania sobem oceny stopnia jego realizacji,

jakoscig. Technika ta charakteryzuje sie d/ uwzglednienie inicjatywy pracownika jako

trzema gtownymi cechami: elementu zastugujgcego na state popieranie od-

1. Dla kazdego pionu, dziatu, wydziatu, sekcji, powiednio przyznawang premig czy nagroda

stanowiska zostajg ustalone podstawowe cele yE>aza nagrodami z tytutu uzyskanych efektéw w

z doktadnym okresleniem, ich waznosci ftzw. wyniku wdrozenia pomystow/.

cel gtéwny oraz cele pomocnicze/ wedlug ska-

li punktowej, w danym okresie czasu. Przedstawiony powyzej schemat oceny ja-

2. Dla kazdego z celow okres$la sie sposdboce- kosci pracy musi by¢ logicznie powigzany z

ny stopnia osiggniecia tego celu, stosujagc me- systemem plac i dodatkéw do plac za jakoscio-

tody pomiaru efektéw pracy. we wyniki pracy. Przy ustaleniu ptac zasadni-

3. W zakresie oceny jakos$ci pracy stosuje sie czych jako niemal nie podlegajacych zmniejsze-

cztery podstawowe kryteria,rowniez punktowo niu /mozliwe to jedynie w przypadkach wyraz-



nycli udokumentowanych uchybieh w pracy/uza-
sadnione wydaje sie powigzanie, catej przyzna-
wanej premii za jakosSciowe efekty pracy. Sys-
tem dotychczasowy ujmowat np. uzaleznienie
premii pracownikéw umystowych od realizacji
tzw. zadan dodatkowych ,ktérych wykonanie
stwierdzane byto wytgcznie na drodze admini-
stracyjnej bez wymagania potwierdzenia rze-
czywistych pozytywnych skutkdw pracy.

Nie mniej waznym zagadnieniem jest przyz-
nawanie i dawanie do dyspozycji realizujace-
go cel. Srodkow niezbednych do jego realizacji
we wiasciwym wymiarze, stosownie do liczbo-
wej ilosci i stopnia waznosci tego celu dla ca-
tego przedsiebiorstwa. Przy wprowadzeniu je-
dnolitego schematu pracy z ukierunkowaniem
na stale doskonalenie swej pracy, podstawo”
zasadg realizowang przez wszystkich pracow-
nikéw a takze przez wszystkie zespoty organi-
zacyjne/sekcje, oddziaty, dzialy itp./  jest
jakosciowy efekt koncowy.

Jednoznaczne okres$lenie zadan, wymagan .pa-
rametrow oraz sposobu ich pomiaru ma umozli-
wi¢ pracownikowi kontrolowanie siebie samego.
Biezgce wykonywanie tej kontroli daje pod-
stawe do ksztattowania jakosSci swej pracy i
najbardziej efektywnego wptywania na jakoscio-
we jej efekty.

Dopiero powszechna zasada samokontroli po-
taczona z odpowiednim sposobem kierowania i
wiasciwym stosowaniem elementéw systemu wy-
nagrodzen moze da¢ pozytywne wyniki.

Oczywiste jest, ze np. pod pojeciem jakos-
ci wyrobu nalezy w tym samym stopniu  rozu-
mie¢ poprawienie jego parametréw uzytkowych
czyli wartosci uzytkowej, jak i obnizkikosztow
wytwarzania, a w $lad za tym i ceny sprzeda-
zy. Poprawienie samych tylko parametrow tech-
nicznych jest od pewnego etapu  ekonomicznie
nieuzasadnione.

Reasumujac , w schemacie organizacyjnym
przedsiebiorstwa, oprdcz komoérki sterowania
jakoscig produkcji istnieé¢ musi i wspotdzia-
ta¢ z nig komorka sterowania jakoscig pracy.

Do zadan jej naleze¢ beda:
a/ ustalanie funkcji jaka ma spetni¢ pion,dziat,
wydziat czy inna komoérka organizacyjna,a na-
wet pojedyncze stanowisko pracy, wraz z
przetozonymi;
b/ sugerowanie stopnia waznosci poszczegdl-
nych funkcji w catej pracy przedsiebiorstwa;
¢/ ustalanie, sposobu powigzania systemu wy-
nagrodzen z natozonymi zadaniami,:
d/ analiza efektywnos$ci schematu organizacyj-
nego przedsiebiorstwa;
e/ analiza, wspdlnie ze stuzbami ekonomiczny-
mi, efektywnos$ci ekonomicznego oddziatywania
na jakos¢ pracy.

Wydaje sie celowe, aby nowoczesne metody
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rozwigzywania probleméw organizacyjnych,
technicznych i ekonomicznych /jak np. bada-
nie operacyjne lub analiza wartosci/  byly
zastosowane do oceny przydatnosci schematow
organizacyjnych przedsiebiorstwa i poszcze-
g6lnych komarek funkcjonalnych.

Wiasciwe wprowadzenie odpowiedniego sys-
temu pracy, stale doskonalgcego sie w wyniku
poprawnie dziatajgcego mechanizmu zachet i
sprzezen zwrotnych, jest Kompleksowym
Sterowaniem JakoS$cig.

Organizacja DKJ

Organizacja DKJ jest zalezna od stanu. za-
awansowania prac nad wprowadzeniem komplek-
sowego Systemu Sterowania Jakoscig - od eta-
pu,ktéry umownie mozna by nazwac etapem
Kontroli Technicznej, do Dziatlu Sterowania
Jakoscig Pracy.

Kolejnymi krokami w przechodzeniu do ste-
rowania Jakos$cig sa:

| etap

1/ organizacja pracy w wydziatach produkcyj-
nych wg zasad biezgcej samokontroli - stopnio-
we obejmowanie tg metodg pracy coraz wiekszej
liczby stanowisk pracy,

2/ przekazywanie kontroli miedzyoperacyjnej
wydziatom produkcyjnym,

3/ organizacja kontroli inspekcyjnej zgodnie z

zasadami,, ze celem dziatalnosci jest potwier-

dzanie skutecznosci samokontroli wydziatu

produkcyjnego poprzez.ujawnianie jakos$ci pro-

dukcji oraz ze metodg jest SKJ zastosowany do

gotowych detali oraz w czasie procesu produk-
i

organizacja pracy samokontrolnej w wydzia-
le harzedziowni i stuzbie remontowej,

5/ przekazanie punktu kontrolnego przy wypozy-
czalni narzedzi i przyrzadow w gestie wydziatu
narzedziowego,

6/ utworzenie w biurze,DKJ sekcji opracowywa-
nia informacji jakoSciowej w postaci wskaznitow
wadliwosci w poszczegdlnych wyrobach lub fa-
zach procesu produkcyjnego i jego przygotowa-
nia,

7/ przekazanie kontroli wyrobow gotowych kie-

rownikom wydziatdw montazu z objeciem tych
dziatéw dziatalnoS$cig inspekcji samokontroli,

8/ opracowanie zadan jakoSciowych dla kazde-
go z wydziatow produkcji podstawowej, z odpo-
wiednimi korektami regulaminéw premiowania -
wspélnie.z pionem ekonomicznym /dziat ptac/ i
kierownikami tych dziatow.

9/ przekazanie kontroli dostaw w gestie dziatal-
nosci zaopatrzenia lub gospodarki magazynowej;

Il etap
10/ przejecie przez DKT spraw zwigzanych z
t echnologig kontroli Sf procesie produkcyjnym;



oraz utworzenie w biurze DKJ sekcji opraco-
wan metod kontroli i technologii kontroli,

11/ utworzenie sztabu sterowania jakosci

12/ utworzenie stanowisk inspektorow jakosci
w dziatach konstrukcyjnym, technologicznymi
zaopatrzenia materiatowego,

13/ opracowanie zadan jakosciowych dla dzia-
téw przygotowania produkcji: dokumentacyjne-,
go. materialowego, narzedziowego,

14/ utworzenie w biurze DKJ sekcji opracowy-
wania informacji o jakosSci pracy dziatow nie-
produkcyjnych przedsiebiorstwa i ustalanie za-
dan dla tych dziatéw

15/ wprowadzenie analizy efektywnosci sche-
matu organizacyjnego,

HIERONIM KYCIA
Zjednoczone Zaktady Elektronicznej
Aparatury Pomiarowej "Mera-Elpo™

SYSTEM INFORMACJI O REALIZACJI INWESTYCJI

1. Informacje ogo6lne

W dniach 9i 10.X1. 1972 r. w-Przedsiebior-
stwie Automatyki Przemystowej "Mera-Pnefal”
w Warszawie - Falenicy odbyto sie szkolenie
przedstawicieli stuzb inwestycyjnych i techno-
logicznych w ktorym wzieli rowniez udziat
przedstawiciele stuzb elektronicznego prze-
twarzania danych. Podstawowym celem szko-
lenia byto zapoznanie uczestnikéw z "Syste-
mem informacji i realizacji inwestycji" /S1RI/,
obejmujagcym zastosowanie metod sieciowych w
projektowaniu i realizacji inwestycji oraz
osigganiu projektowanych zdolnosci produkcyj-
nych.

Szkolenie to bylo zorganizowat: m przez -
Petnomocnika Ministra Przemystu Maszynowe-
go d/s zdolnosci produkcyjnych, a prowadzone
przez pracownikbw PROMASZ-u. Uczestnicy
szkolenia zapoznali sie z systemem SIRI, kto-
ry juz jest wdrozony w 36 przedsiebiorstwach
Ministerstwa Przemystu Maszynowego a w na-
stepnym okresie ma by¢ wdrazany w innych
przedsiebiorstwach. Prelegenci poinformowali,
ze system SIRI ma by¢ zgodny z systemem ogél-
no-gospodarczym WEKTOR. Obydwa systemy
sg oparte na metodach sieciowych.

16/ opracowanie zasad i wprowadzenie peine-
go Kompleksowego Systemu Sterowania Jakos-
cig w przedsiebiorstwie.

Przedstawione powyzej materiaty pokazujg
skrétowo droge, jakag zaproponowat Dzial Kon-
troli Jakosci "Mera-Pnefal”.

Obecnie znajdujemy sie w trakcie realizacji
etapu 1. Omawiany na wstepnie wskaznik ilosci
pracownikéw DKJ, bezposrednio obstugujacych
produkcje do ilosci pracownikdw w inspekcji
samokontroli i laboratoriach wynosit w potowie
roku 1972 - 1,56. W wjmiku dalszego realizowa-
nia przyjetego programu juz w roku 1973
wskaznik ten powinien obnizy¢ sie do 1,2.

ISIRI1/

2. Charakterystyka systemu SIRI

System Informacji o Realizacji Inwestycji
jest systemem opartym na metodach sieciowych
i stuzy do prowadzenia realizacji i kontroli
realizacji zadan inwestycyjnych oraz prawidto-
wego osiggania petnych zdolnos$ci produkcyj—
nych. Ze wzgledu na waznos$¢ zadan inwesty-
cyjnych oraz naktadéw i zamrazania Srodkow
inwestycyjnych w procesie realizacji inwesty-
cji - powstat w ramach resortu system SIRI.

System SIRI ma w pewnym sensie pomaga¢ w
kierowaniu realizacjg procesow inwestycyjnych
pod katem minimalizacji nakfadoéw i przyspiesze-
nia terminow realizacji. Obejmuje on:

- wdrazanie metod sieciowych do przygotowania
i kontroli realizacji zadan inwestycyjnych z
mozliwos$cig dokonywania obliczeri na elektro-
nicznych maszynach cyfrowych,

- dokonywanie obliczen dotyczacych odchylen w
procesach inwestycyjnych w zakresie kosztéw
i termindw;

- wykonywanie zestawien dla celéw ekonomicz-
nych,

- wykonywanie zestawien dowolnych w korela-
cji cech objetych systemem.
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Aby jednak system SIR1 objaé zadanie inwe-
stycyjne, nalezy wykona¢ nastepujace czyn-
nosci:

- stworzy¢ odpowiednie warunki organizacyj-
ne dla realizacji zadania inwestycyjnego,

- opracowac odpowiednie harmonogramy sie-
ciowe,

- przygotowac¢ odpowiednie kadry przeszkolo-
ne pod katem tego systemu,

- prowadzi¢ niezbedng ewidencje na drukach
ustalonych w systemie,

- inne czynnos$ci w zaleznosci od zadania in-
westycyjnego itp.

W systemie S1RI opracowuje sie nastepuja-

ce harmonogramy:
- SHD - sieciowy harmonogram dyrektywny,
- S11U - sieciowy harmonogram realizacji,
- SMP - sieciowy harmonogram przygotowania
zaktadu do produkciji,
- S1W - sieciowy harmonogram wykonawczy,
- SHS - sieciowy harmonogram streszczony,
-SHK - sieciowy harmonogram koordynacyj-
ny*

Do podstawowych harmonograméw, nalezg
SHD, SHR i SKP. Pozostate harmonogramy
moga by¢ sporzgdzane, jezeli zaistnieje ko-
niecznos¢.

Krétka informacja o poszczeg6lnych harmo-
nogramach :

SHD - opracowany jest w ramach ZTE i
obejmuje podstawowe grupy czynnos$ci danego
zadania inwestycyjnego oraz tworzy model re-
alizacji tego zadania, Jest podstawowym doku-
mentem dla inwestora i zatwierdzajagcego ZTE
do oceny kompletnosci, celowosci i racjonal-
nosci doboru gtéwnych elementéw planowanego
zadania. Ponadto zawiera informacje o oki*e-
sie osiggania projektowanych zdolnosci produk-
cyjnych T zaprojektowanych przez generalne-
go projektanta. Harmonogram ten sporzadza
sie wowczas gdy okre$lone zadanie inwestycyj-
ne bedzie realizowane na podstawie uproszczo-
nej dokumentacji w celu sprecyzowania modelu
efektywnego i terminowego realizowania zada-
nia inwestycyjnego,

SHR - opracowany jest w oparciu o ZTE,
SHD i dokumentacje techniczng dla danego za-
dania inwestycyjnego. Zawiera on niezbedne i
petne informacje w zakresie dostaw i wykonaw-
stwa, uzgodnione z zainteresowanymi. Harmo-
nogram jest bardzo szczegotowy i stuzy jako
dokument podstawowy w zakresie operatywne-
go prowadzenia zadania inwestycyjnego oraz
koordynuje dziatalno$¢ wykonawcow i dostaw-
cow biorgcych udziat w realizacji danego za-
dania. Ze wzgledu na swojg szczegétowoscprze-
biegu realizacji zadania w czasie i wykorzysta-
nie naktadéw oraz odchylen od harmonogramu,

S11P - opracowany jest dla zakiadu, Kktory

w $cisle okreslonym czasie winien osiggac pro-
jektowane zdolno$ci produkcyjne.

SHW - opracowywany jest dla ztozonych od
cinkéw zadania inwestycyjnego i stuzy jedynie
wykonawcy, a terminy ujete w harmonogramie
powinny by¢ zgodne z terminami zawartymi dla
danej grupy czynnosci w SHR.

SHS - opracowywany jest dla wielu czyn-
nosci, tzw. makroczymiosci ujetych w SHR,
lecz w taki sposéb, aby istniata mozliwos¢pro-
wadzenia prawidtowej kontroli przebiegu rea-
lizacji danego zadania inwestycyjnego przez
instancje nadrzedng np. kierownictwo resor-
tu, kierownictwo zjednoczenia lub inwestora,
terminy ujete w SHS winny by¢ uzgodnione, z
terminami z SHR. SHS rysowany jest na osi
czasowej.

SHK - opracowywany jest w przypadku pro -
wadzenia przez inwestora réwnolegle Kkilku
wspditzaleznych zadan inwestycyjnych, a pod-
stawg do jego opracowania jest SHR.-

W systemie SI1RI uczestniczg:

- inwestor bezposredni zadania inwestycyjnego,

- jednostka projektowa opracowujgca dokumen-
tacje dla zadania i sprawujagc nadzor autor-
ski,

- generalny wykonawca,

- generalny dostawca-,

- generalny realizator inwestycji,

- zjednoczenie nadzorujace inwestora,

- Promasz - jednostka sztabowa resortu,

- MPM - Departament Inwestycji.

Do podstawowych zadan inwestora w syste-
mie SIR1 nalezg:

- wykonanie prawidtowych opracowan i aktuali-
zacji  harmonogramdw sieciowych,

- stosowanie SIRI jako narzedzia operatywnego
kierowania realizacjg zadania inwestycyjnego

- opracowywanie SHK w przypadku réwnoleg-
tej realizacji kilku zadan inwestycyjnych
wspdizaleznych,

- zagwarantowanie peWej realizacji SHR wce-
lu terminowego wykonania zadania inwesty-
cyjnego,

- sporzadzenie planu przygotowania i urucho-
mienia produkcji,

- koordynacja catoksztattu spraw zwigzanych
z realizacjg zadania inwestycyjnego, wyni-
kajacych z obowigzkdw statutowych,

- prowadzenie dokumentacji ujetej w systemie,
jak: kart inwestycyjnych SIRI 1, kart odchy-
len czasowych SIRI 2, kart ewidencji nakia-
dow SIR1 3,

- terminowe przekazywanie niezbednych in-
formacji do systemu o odchyleniach.

Do podstawowych zadan zjednoczenia ne—
lezy:

*sprawowanie nadzoru merytorycznego nad

przygotowaniem modelowym realizacji zadan
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i .skoordynowaniem zadan na szczeblu inwes-
tora dla zharmonizowanego rozwoju produk-
cji w branzy.

- zabezpieczenie niezbednych interwencji,

- informowanie resortu o przebiegu realizacji
zadan inwestycyjnych,

- uzyskanie niezbednych limitéw w oparciu o
informacje o wykorzystanie srodkéw w po-
wigzaniu z wykonaniem rzeczowym,

- koordynacja kierunkéw inwestowania w
mach branzy,

- zaopatrzenie inwestorow w niezbedne $rod-
ki dla petnej realizacji zadania,

- wspotdziatanie przy opracowywaniu SHK,

- prawidtowy i sprawny przeptyw informacji
zwigzanych z przebiegiem realizacji zada-
nia.

Do podstawowych zadah PROMASZ-u na-
lezy:

- przygotowanie metodyczne i dokumentacyjne
systemu dla danego zadania inwestycyjnego,

- wdrozenie systemu poprzez instruktaz i po-
moc merytoryczng w zakresie metod siecio-
wych,

- na zlecenie uzytkownikéw systemu - zapew-
nienie wykonania w Osrodku Obliczeniowym
niezbednych obliczen sieci i sumowania uje-
tych w programie ADK-PERT;

- prowadzenie na kartach i tasmach informacji
0 przebiegu realizacji danego zadania inwe-
stycyjnego,

- przygotowanie na podstawie wykonanych ob-
liczen - informacji dla resortu o przebiegu
realizacji zadania inwestycyjnego.

ra-

W 1 etapie SIRI stosowane sg nastepujace

dokumenty:

- sieciowe harmonogramy /uprzednio wymie-
nione/;

- karta zadania inwestycyjnego S1RI-1,

- karta odchyleh czasowych zdarzen dyrektyw-
nych i kontrolnych S1RI-2,

- karta ewidencji naktadéw zadania inwestycyj-
nego S1R1-3,

- informacja zbiorcza o przebiegu realizacji
zadania inwestycyjnego SIRI-4-,

- karta informacyjna o realizacji zadania in-
westycyjnego wg SHP - S1RI-5.

Zostaty juz opracowane nastepne dokumen-
ty, ktére w wiekszos$ci dotyczg osiggania zdol-
nosci produkcyjnych np.:

- informacja o przebiegu czynnosci przygoto-
wawczych do osiggania p.z.p. - S1R1-U,

- ewidencja realizacji procesu osigganiap.z.p.
SIRi-12,

- miesieczny meldunek z osiggania p.z.p,
za miesigc - SIRI -13,
- informacja o zagrozeniach osiggania p.z.p.

/wg danych za poprzedni kwartat okresu do
chodzenia/ - S1RI-14,

- informacja o osiggnieciu projektowanej zdol-
nosci produkcyjnej - SIRI-15,

- jednorazowy meldunek o osiggnieciu projek-
towanych wskaznikdw techniczno-ekonomicz-
nych,

- sprawozdanie GUS - P-15a

- karta ewidencyjna zaktadu lub obiektu prze-
mystowego oddanego do uzytku GUS - P-15a/E,

- sieciowy harmonogram SHP.

3. Whnioski korhcowe
Celem wprowadzenia systemu SIRI jest us-

prawnienie systemu zarzgdzania w resorcie
przemystu maszynowego.
Materiaty z tego zakresu, uzyskane w

czasie dwudniowego szkolenia oraz wreczone
uczestnikom szkolenia, byty bardzo obszerne.
Szczeg6lng uwage prelegencji zwrdcili na po-
stugiwanie sie w systemie SIRI metodami sie-
ciowymi, ktore wizualnie przedstawiajg rea-
lizacje danego przedsiewzigecia, co jest nie-
mozliwe na siatkach planistycznych np. Gantta.

Niniejsze opracowanie w duzym skrdcie
przedstawia system SIRI, ktory w przysztosci
by¢ moze zostanie wdrozony we wszystkich
przedsiebiorstwach podlegtych MPM.



LEONARD B1M
Zjednoczenie "Mera"

KRAJOWA KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA
NA TEMAT UNIFIKACJI MATERIALOW

W ostatnim numerze Biuletynu informowa-
lismy czytelnikéw o aktualnym stanie unifika-
cji materiatbw w przedsiebiorstwach zgrupo-
wanych w Zjednoczeniu "Mera".

Unifikacja materiatdéw jest problememwaz-
nym dla catej gospodarki. W dniach 14 i 15
grudnia 1972 roku z inicjatywy i pod patrona-
tem Panstwowej Rady Gospodarki Materiato-
wej odbyta sie w Biatymstoku Krajowa Konfe-
rencja Naukowo-Techniczna p.t. "Metody i
techniki unifikacji materiatéw oraz jej
wplyw na usprawnienie gospodarki materiato-
wej w przedsiebiorstwie".

Konferencje zorganizowata Naczelna Orga-
nizacja Techniczna - Oddziat Wojewodzki  w
Biatymstoku.

Przygotowywane na konferencje opracowa-
nia opublikowano w wydaniu ksigzkowym. Za-
wieraty one nastepujgce tematy:

- Unifikacja materiatbw zaopatrzeniowych w
przedsiebiorstwie przemystowym,

- Wplyw unifikac ji materiatdw na gospodarke
zaopatrzeniowg przedsiebiorstwa i na ksztat-
towanie sie zapasow,

- Niezbedne warunki techniczno-organizacyj-
ne dla prowadzenia unifikacji,

- Rola konstruktora w racjonalnym wykorzys-
taniu materiatdw konstrukcyjnych,

- Zrodta efektow w rachunku ekonomicznymuni-
fikacji materiatdw zaopatrzeniowych,

- Metody przeprowadzenia prac unifikacyjnych
technikg reczng,

- Wykorzystanie elektronicznych maszyn cyf-
rowych w unifikacji materiatow.

- Wspotpraca stuzb w pracach unifikacyjnych
na przyktadzie Zaktadow Mechanicznych
"Ursus".

- Unifikacja materiatdw hutniczych w fabryce
wagonéw PAFAWAG we Wroctawiu.

- Unifikacja materiatdw z wykorzystaniem ele-
ktronicznej techniki obliczeniowej.

Komplet materiatdw zawierajgcy wyzej wy-
mieniong tematyke zostat wraz z zaproszenia-
mi rozestany uczestnikom konferencji.

Dla opracowania uchwaty powotano komisje,
w sktad ktérej weszli: przedstawiciele Zjed-
noczenia "Mera", WZE "Mera-Elwro", Za-
Ttladow Mechanicznych w Elblagu oraz Fabry-
ki Wagondéw PAFAWAG we Wroctawiu.

Dwudniowe obrady konferencji obejmowaly:
wygtoszenie referatobw wprowadzajgcych do po-
szczegOlnych tematéw materiatdw przygotowa-
nych na konferencje, dyskusje uczestnikéw kon-
ferencji oraz udzielanie odpowiedni na pytania
o charakterze instruktazowo-roboczym.

Obrady konferencji, a przede wszystkim
liczne gtosy w dyskusji przedstawicieli rdz-
pych branz i gatezi przemystu jednoznacznie
wykazaly, ze w dziedzinie unifikacji materia-j
fow jest jeszcze bardzo duzo do zrobieniai ze
przez okres ostatnich kilku lat w wiekszosci
przedsiebiorstw narosty powazne zalegtosci,
ktorych nadrobienie moze wyzwoli¢ znaczne
rezerwy w gospodarce materiatowej. Uznano,
ze catoksztatt prac unifikacyjnych wymaga du-
zych naktadow pracy w dtuzszych okresachcza-
su. Sytuacje utrudnia fakt, ze w zasadzie prac
unifikacyjnych nie mozna witgczy¢ do zakresow
obowigzkéw poszczegdblnych zainteresowanych
komorek funkcjonalnych.

W przemysle okretowym, gdzie unifikacja
materiatdbw od 15 lat przebiega w sposdb ciaggty,
tylko na szczeblu zarzgdzania /zjednoczenia i
centralne biura konstrukcyjne/aktualnie przy
dziatalnosci unifikacyjnej zatrudnia sie zespo-
ty o tacznej liczbie okoto 600 os6b. Takie za-
angazowanie Ssrodkéw pozwolito na wasciwy
przebieg prac unifikacyjnych, zorganizowanie
zespotdw normalizacyjnych oraz Sciste przes-
trzeganie zasady, ¢e konstruktor nie moze wpro-
wadzaé nowych pozycji materiatowychnieuje-
tych w wykazach materiatow  zunifikowanych
bez zgody pracownikdéw wyznaczonych do bar-
dzo szczegétowej kontroli w tym zakresie. Na
podstawie przygotowanych na konferencje ma-
teriatdw , przeprowadzonejwczasie obrad konfe-
rencji dyskusji oraz zgtoszonych wnioskéw - w
uchwale znalazty sie nastepujgce najistotniejsze
postulaty ktére w pelnym wymiarze dotycza przed-



siebiorsiw zgni[>owanych w Zjednoczeniu "Me-
ra" :

1. Unifikacja materiatéw jest jednym /. bar-
dzo istotnych elementéw usprawnienia gospo-
darki materiatowej. Prowadzenie unifikacji
materiatOw w przedsiebiorstwie jest warun-
kiem realizacji Uchwal VI Zjazdu PZPR w za-
kresie poprawy catoksztattu gospodarowania
materiatami i surowcami oraz zwiekszenia efek-
tywnosci wykorzystania materiatow.

2. Mimo ztozonosSci problemu uznaje sie,
ze unifikacja materiatéw jest ekonomicznie op-
tacalna. Wymaga jedynie wprowadzenia jedno-
litych form organizacyjnych w szeregu powig-
zanh techniczno-ekonomicznych. Z tychwzgle-
dow konieczne jest szerokie zaangazowanie je-
dnostek naukowo-badawczych w problematy-
ke unifikacji materiatbw w przedsiebiorstwach
przemystowych, ze szczeg6lnym uwzglednie-
niem wykorzystania elektronicznej techniki
obliczeniowej w pracach unifikacyjnych.

3. Uznano, ze prace unifikacyjne nie mo-
ga by¢ wiaczone do obowigzkow stuzbowych za-
interesowanych komdrek organizacyjnych i w
obecnej chwili stanowig dziatalno$¢ nieomal
spoteczng. Dla wprowadzenia unifikacji jako
powszechnej formy lepszego gospodarowania
materiatami, konieczne jest stworzenie od-
powiedniej bazy $Srodk6éw materialnego zainte-
resowania, co spowoduje szybkie wyzwolenie
rezerw tkwigcych w obnizeniu zuzycia mater-
iatow.

W czesci szczeg6towej

1. Konieczne jest powotanie na szczeblach
resortu, zjednoczen i przedsiebiorstw zespo-
tow d/s unifikacji materiatow, precyzyjnego
okreslenia zakresu ich obowigzkow, upraw”
nien i odpowiedzialnosci w perspektywicznym
i roboczym kierowaniu pracami unifikacyjnymi,

2. Uznano za niezbedne opracowanie me-
tod wyliczania efektow prac unifikacyjnych w
dwu etapach:

- wskaznikowego okreslenia spodziewanych

efektéw unifikacyjnych odniesionych do gatun-
ku i zuzycia pozycji likwidowanej;

- jak najprostszego sposobu wyliczenia efek-
tow unifikacji po uptywie jednego roku stoso-

wania postanowien unifikacyjnych,

3. Konieczne jest opracowanie skuteczne-
go systemu docierania informacji o pracach
unifikacyjnych wewnatrz okre$lonych gatezi
przemystu i miedzy gateziami przemystowymi.
Role dominujaca w tym zakresie majg zjedno-
czenia, ktére za pomocg réznych typow publi-
kacji winny zapewni¢ biezgcy doptyw informa-
cji do zespotow prowadzacych dziatalnos$¢ uni-
fikacyjna.
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4. /.a podstawowg forme zbioru informacji
do prac unifikacyjnych wewnatrz przedsiebior-
stwa z doptywem informacji w zakresie zastoso-
wania i wielkosci zuzycia materiatu uznano kar-
toteke dyspozycyjno-materialowg,” prowadzong
przez stuzbe gospodarki materiatowej.

5. Konieczne i niezbedne jest wprowadzenie
powszechnego szkolenia w zakresie unifikacji
materiatow. Opracowaniem i przeprowadzeniem
szkolenia powinny sie zajg¢ od zaraz odpowied-
nie osrodki szkoleniowe

6. W celu szybkiego zastosowania elektroni-
cznej techniki obliczeniowej do unifikacji ma-
teriatbw zaproponowano:

- wytypowanie kilku przedsiebiorstw posiadajg-
cych osrodki EPD,

- natozenie na te przedsiebiorstwa obowigzku
wypracowania praktycznie odpowiednich form

dziatania przy unifikacji materiatow,

- opracowanie wariantowej instrukcji okorzys-
taniu z EPD przy unifikacji materiatow,

- rozpowszechnienie sprawdzonych form dzia-
tania w catym przemysle.

7. Dla zapewnienia wtasciwego wykorzysta-
nia wynikow unifikacji niezbedne jest:
- wprowadzenie odpowiednich rygorow zakazu-
jacych stuzbom technicznym w przedsiebiorst-
wie wprowadzenia nowych asortymentow mater-
iatow poza wykazem materiatdw stosowanych z
zunifikowanych;
- honorowanie opracowanych wykazow unifika-
cyjnych przez biura projektowe, opracowujace
dokumentacje konstrukcyjng nowych wyrobow,
przewidzianych do wykonania w danym przed-
siebiorstwie.

W czes$ci problematyki zwigzanej z unifikacjg
materiatow

1. Dla zmniejszenia zapaséw materiatowych
i mozliwo$ci maksymalnego ograniczania asor-
tymentow materiatow sprowadzanych do przed-
siebiorstwa, postuluje sie przeprowadzenie
zmian w obowigzujgcej dystrybucji materiatow.
Zamiast magazynéw w poszczeg6lnych przed-
siebiorstwach powinny powstaé¢ przy centralach
handlowych magazyny centralne,w ktérych re-
alizacja zamowiert mogtaby sie odbywac¢ wg za-
sady: "Dzi$ zamOwienie - jutro dostawa" w
iloSciach i jakoSci aktualnie niezbednych przed-
siebiorstwu.

2. Obowigzujace przepisy w zakresie stuzb
normalizacyjnych w przedsiebiorstwach winny
by¢ uaktualnione,.gdyz obecna sytuacja wyraz-
nie wskazuje na znaczne zaniedbanie tego od-
cinka dziatalnosci przez dyrekcje przedsiebior-
stw. Komorki d/s normalizacji winny zaspoka-
jac zaréwno liczebnie, jak i tematycznie rze-
czywiste aktualne potrzeby przedsiebiorstwa.
Uznano, ze komérki normalizacyjne  winny
podlega¢ bezposrednio dyrektorom technicznym



Whnioski ujete w uchwale, po wniesieniu
kilku /mian zostaly jednogtos$nie zatwierdzone
i po ostatecznej redakcji zostang miedzy inny-
mi przekazane do Panstwowej Pady Gospodar-
ki Materiatowej. Komitetu Centralnego PZPR
i do Prezydium Rzadu.

W obrady konferencji wniesli powazny
udziat przedstawiciele naszego Zjednoczenia.
Interesujgco dyskutowali delegaci przedsie-
biorstw "Mora-Pnefal” i "Ery". W pracach
komisji wnioskowej wydatnie udzielat sie
przedstawiciel "Mera-Elwro". Dotychczasowe
wyniki prac unifikacyjnych w naszych przed-
siebiorstwach zostaty rzeczowo zaprezento-
wane , a w rozmowach prowadzonych w kulua-
rach spotkaly ste z przychylng opinig specja-
listow réznych gatezi przemystu.

W zakonczeniu niniejszej informacji nale-
zy leszcze raz podkreslic znaczeaie i  wage
prac unifikacyjnych w racjonalne/ gospodarce
materiatowej. Mgr inz. Eugeniusz Borkowski
na konferencji problem ten sformutowat naste-
pujaco :

..,"D'a os6b zainteresowanym i zoriento-
wanych w ekonomice produkcji  truizmem jest,
ze podstaw owym i dominujgcym nosnikiem kosz-
tow wytwarzania wyrobdéw przemystowych sa
materiaty. Skiadnik ten, jak wiele zrodet po-
daje, siega /a czasem przekraczal/ 70% ceny
fabrycznej wyrobu. Po zdaniu sobie sprawy z
sensu i wymowy tego stwierdzenia, nie moga
dziwi¢ proby postawienia w centrum uwagi spo-
tecznej drég i sposobow potanienia  Srodkdw
produkcji wtasnie w tej czesci kosztow wytwa-

ZMIANY ORGANIZACYJINE W ZJEDNOCZENIU

W ROKU

W roku 1972 w Zjednoczeniu Przemys$lu Au-
tomatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera" doko-
nano nastepujacych zmian organizacyjnych:

1/ Przy Wroctawskim Przedsiebiorstwie Pomia-
réw i Automatyki Elektronicznej "MERA-EL-
MAT" utworzony zostat osrodek Badawczo-
Rozwojowy Pomiarow i Automatyki Elektroni-
cznej. Powstat on na bazie: Oddzialu PIAPwe
Wroctawiu i Zaktadu DosSwiadczalnego Budowy
Elektronicznej Aparatury Pomiarowo-Kontrol-
nej we Wroctawiu oraz przez wigczenie w je-
go skiad Zespotu Wydziatéw we Wroctawiu Za-
ktadu DosSwiadczalnego Elektronicznej Apara-
tury Pomiarowej " Eureka" przy Zjednoczo-
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rzania. Zresztg nie tylko ten aspekt ttumaczy

i uzasadniu zainteresowanie dziataczy gospo-
darczych ksztattowaniem sie poziomu kosztow
produkcji w cze$ci zdeterminowanej materia-
tochtonnoscia wyrob6w. Istnieje jeszcze jecfen
aspekt pozarynkowy, dotyczacy ogolnych zaso-
bow i rezerw materiatowo-surowcowych w ska-
li catej gospodarki narodowej. Jednym z  bar-
dziej wazkich i godnych szerszych inicjatyw
kierunkéw poprawienia ekonomicznosci  pro-
dukcji i zarazem stanu gospodarno$ci materia-
tami konstrukcyjnymi w przedsiebiorstwach
przemystowych jest unifikacja materia-
té6w zaopatrzeniowych"...

Trudno do.takiego sformutowania co$ dodac.
Mozna tylko przewidywac, ze na wiele najbliz-
szych lat problematyka unifikacji materiatow
znajdzie sie w centrum uwaginajwyzszych wiadz
partyjnych, rzgdowych i  wyspecjalizowanych
dziataczy gospodarczych. Pierwszg przestan-
ka takich przewidywan jest zorganizowanie
tego rodzaju konferencji oraz forma i tematyka
podjetych na konferencji wnioskéw. Warto o
tym pamieta¢ w codziennej pracy w przedsiebior-
stwie , a szczeg6lnie w roboczym  dziataniu
przy usprawnianiu gospodarki materiatowej.

W roku 1973 Rada Ministrow zaleca szcze-
gélng troske o wzmozenie prac nad usprawnie-
niem gospodarki materiatowej. W tym roku po
raz pierwszy w systemie WOG problem gospo-
darnosci materiatami znajdzie nieporéwnywal-
ny dotychczas wptyw na wyniki przedsiebiors-
twa. Rozsadnie, a zarazem szybko prowadzone
prace unifikacji materiatdow pozwolg unikngc
wielu trudnych i nieprzewidzianych sytuacji.

"MERA"
1972

nych Zaktadach Elektronicznej Aparatury Po-
miarowej "Elpo".

Przedmiotem dziatania OBR jest komplekso-
we prowadzenie prac naukowo-badawczych i
rozwojowych, tj. konstrukcyjnych, technolo-
gicznych, projektowych i doswiadczalnych .zmie-
rzajacych do przygotowania nowych wyrobow
w dziedzinie elementéw i systemow automatyKki
elektronicznej oraz zwigzanej z nig aparatu-
ry pomiarowej, a takze udziat we wdrazaniu
wynikéw tych prac w gospodarce narodowej.

OBR prowadzi Zaktad Doswiadczalny .utwo-
rzony w dniu 7.VII.1972 r,



2/ Przy Instytucie Maszyn Matematycznych w - metod projektowania oprogramowania Sys-

Warszawie utworzony zostat z dniem 8.11I. temoéw komputerowych,
1972 r. Zaktad Doswiadczalny Minikompute- - metod projektowania i produkowanie  modu-
réw na bazie pionu rozwojowo-produkcyjne- téw oprogramowania komputeréw przezna-
go Zaktadow Wytwérczych Przyrzagdow Pomia- czonych do powtarzalnego wykorzystania;
rowych "Era". b. wykonywanie oprogramowania dla kompute-
3/ Przy Zaktadach Mechanizméw Precyzyj- row..
nych "MERA-PREZAM" w Lodzi utworzono 8/ Z dniem 1.1.1973 r. do Kombinatu Aparatu-
z dniem 13.1V, 1972 r. Zakiad Doswiadczalny. ry Badawczej i Dydaktycznej "Kabid" w Mini-
Do zakresu dziatania ZD nalezg m.in. : sterstwie Nauki, Szkolnictwa Wyzszego i Tech-
a. wykonywanie modeli, prototypowi wzor- niki zostanie przekazany Zaktad Opracowan i
cow oraz produkcja jednostkowa lub mato- Produkcji Aparatury Naukowej "ZOPAN" w War-
seryjna szawie.
- blokowych i okretowych central zegaro—

wych 9/ W dniu 20.V.1972 r. zostato utworzone Biu-
- elektronicznych przekaznikow czasowych ro F_’rOJt:Jlktowanla Obiektow Inf_ormgtykl ’m_fo-
RTE projekt”. Powstato ono na bazie Biura Projek-

: towo-Konstrukcyjnego Srodkéw Pracy Biuro-

- budzikéw bateryjnych, wej w Warszawie.

- zegaréw sterujacych;

b. prowadzenie prac prototypowo-doswiad- Przedmiotem dziatalno$ci Biura "Infopro-
czalnych dla jednostki macierzystej; jekt" sg m.in. :

c. prowadzenie badan i prob prototypow wy- - kompleksowe rozwigzywanie problemoéw tech-
robow, instalacji i proceséw technologicz- nicznych i ekonomicznych w zakresie tworzenia
nych oraz- nadzorowanie ich doSwiadczal- obiektéw informatyki;,
nej eksploatacji. - prowadzenie prac studialnych i projetaowycn

&/ Przy Kujawskiej Fabryce Manometrow "Me- w zakresie budownictwa o$rodkéw obliczenio-
ra- KFM" utworzono z dniem 16.V.1972r. Za- wych;

ktad Doswiadczalny Przyrzadéw do Pomiaréw - prowadzenie prac studialnych i KonsrruKcy] —
Cisnien i Temperatur, na bazie Oddzialu ZD nych w zakresie sprzetu i urzadzen stanowia-

Elementéw Automatyki Przemystowej "Mera - cych wyposazenie oSrodkow obliczeniowych.

Pnefal” we Wioctawku. 10/ Z dniem 8.V I11.1972 r. Minister Przemyslu
Maszynowego ustalit nowe nazwy niektérjeh
przedsiebiorstw zgrupowanych w Zjednoczeniu
"Mera", a mianowicie:

a. Wroctawskie Zaktady Elektroniczne “Mera-
Elwro"

b. Wroctawskie Przedsigbiorstwo Pomiarow r
Automatyki Elektronicznej "Mera-EImat"

c. Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej

Do zakresu dziatania ZD nalezy m.in. wyko-
nywanie wzorcow, modeli, serii informacyj-
nych przyrzadéw do pomiaru lub rejestracji
ci$nienia, przyrzadéw do pomiaru temperatu-
ry oraz przyrzaddw zabezpieczajgcych zura-
wie budowlane i dzwigi samojezdne przed
przecigzaniem.

5/ Z dniem 24.111.1972 r. Zaklad Doswiadczal- "Mera-Pnefal”

ny IMM wraz z Oddzialem Zamiejscowym w d. Zaktady Mechanizmdéw Precyzyjnych "Mera
Garwolinie zostat przekazany do Zaktadéw Wy- - Prezam"

twréczych Przyrzgdow Pomiarowych "Era". e. Zjednoczone Zakiady Elektronicznej Apa-
Zaktad Doswiadczalny otrzymat nazwe: Zakitad ratury Pomiarowej - "Mera-Elpo"
Doswiadczalny Urzadzen Informatyki. f. Zakltady Wytwércze Aparatury Precyzyjnej

w 5widnicy "Mera-Pafal"

6/ Centrala Techniczno-Handlowa Artykutow g. Zaktady Automatyki w Przemyslu - "Mera-

Biurowych INFOMERA zostata z dniem 6. VII.

. . : Polna"
é?ii%.ymz??krzgg?/jﬁzg;a}'(lji’zrg(riorflj'?wiﬁlzaerglzaa- h. Zaktady Mechaniki Precyzyjnej w Gdansku
wie "Mera-WAG" _ _ _

' i. Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne w Bioniu
7/ Przy Instytucie Maszyn Matematycznych w "Mera-Btonie"
Warszawie z dniem 15.1X.1972 r. zostat utwo- k. Zakilady Automatyki Przemystowej w Ostro-
rzony Zaktad DosSwiadczalny Oprogramowania. wie "Mera-ZAP"
Powstat on na bazie nastepujagcych zaktadow 1. Kujawska Fabryka Manometrow we Wioctaw-
IMM: ku "Mera-KFM"
- Zakiadu Oprogramowania, m. Lubuskie Zaktady Aparatow Elektrycznych
- Zaktadu Przetwarzania Danych, w Zielonej Gorze - "Mera-Lumel"
- Zaktadu Eksploatacji Doswiadczalnej, n. Krakowska Fabryka Aparatbw Pomiarowych
- Sekcji Poligrafii. v Krakowie "Mera-KFAP"

. . _— 0. Zaktady Aparatury Elektrycznej w Swiebo-
Do zadan ZD nalezg m.in.: dzicach "Mera-Refa".

a. opracowanie i doswiadczalne wprowadzenie R.J.
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PLAN IMPREZ WYSTAWIENNICZO-TARGOWYCH
ORGANIZOWANYCH PRZEZ PHZ "METRONEX"
W 1973 ROKU

KRAJE SOCJALISTYCZNE

BULGARIA

- Pokaz w Sofii - | lew. - pow. 50 m2
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa

- MT Plovdiv - 23.1X - 3.X. - 150 m2
asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa,
regulacyjna, automatyka, aparatura labora-
toryjna, maszyny biurowe, JSEMC, elektry-
czna i elektroniczna aparatura pomiarowa,
aparatura jadrowa.

CZECHOSLOWACJA

- Pokaz w Ostrawie - | kw. - pow. 100 m
asortyment: aparatura laboratoryjna,elek-
troniczna aparatura pomiarowa

- INTERMIER-73 - 26.11. - 2.111. - pow.50 n®2
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa

- MT Cham. INCHEBA-Bratystawa - 24-30". VI
- 100 m
asortyment: kontrolna aparatura pomiarowa,
aparatura laboratoryjna, aparatura jadrowa

- MT Brno - 8-17.1X - pow. 300 m2
asortyment :aparatura kontrolno-pomiarowa,
regulacyjna, automatyka, aparatura labora-
toryjna, maszyny biurowe, JSEMC, elektry-
czna i elektroniczna aparatura pomiarowa
"Mera-Elwro"

- VIl Kpngres AICA - Praga - 27-31.VIIl - pow
50 m
asortyment: maszyny biurowe, JSEMC

JUGOSLAWIA

- MT pomocg szkolne - Ljubliana - 17-21.1V -
pow. 60 m

asortyment: pomoce szkolne
Pokaz u agenta - Zagrzeb - maj - pow. 50 m

asortyment: elektroniczna aparatura pomiaro-
wa, aparatura jadrowa

- MT Zagrzeb - 6-lb.1X. - pow. 120 m2

asortyment: automatyka, aparatura regula-
cyjna, aparatura laboratoryjna, elektryczna
i elektroniczna aparatura pomiarowa

- INTERBIRO-Zagrzeb - 8-13.X. - pow, 40 n?
asortyment: maszyny biurowe, maszyny cyf-
rowe, JSEMC "Mera-Elwro"

NRD
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- MT Lipsk - wiosna - 11-18.111 - pow. 350 m2
asortyment: aparatura pomiarowa, kontrolna,
automatyka, aparatura regulacyjna, maszy-
ny biurowe, JSEMC "Mera-Elwro", elektry-
czna i-elektroniczna aparatura pomiarowa

- MT Lipsk - jesien - 2-9.1X. - pow. 150 m2
asortyment: aparatura laboratoryjna, apara-
tura jadrowa

- Pokaz w Delegaturze - Berlin - 1l kw. - pow,
100 m
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa

- Pokaz w OKP - Berlin - II/11l kw. - 100 m2
pokaz grafiki uzytkowej

- IMECO - I*ongres - Drezno - 17-23.VI. -
pow. 50 m
asortyment: elektryczna i elektroniczna apa-
ratura pomiarowa

RUMUNIA

- Pokaz w Delegaturze - Bukareszt - maj -
pow. 60 m
asortyment: elektryczna i elektroniczna apa-
ratura pomiarowa

Pokaz w Delegaturze - Ill kw. pow. 60 m’
asortyment: aparatura laboratoryjna

- Pokaz w Delegaturze - IV kw. - pow. 60 m’
asortyment: maszyny biurowe, JSEMC



WEGRY

. . 2
- Sympozjum w Budapeszcie - 1kw. - pow. 50
asortyment: aparatura regulacyjna

- MT Budapeszt - 18-28.V - pow. 150 m2
asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa,
automatyka, aparatura regulacyjna, apara-
tura laboratoryjna, maszyny biurowe, JSEMC
elektryczna t elektroniczna aparatura po-
miarowa, aparatura jagdrowa, "Mera-Elwro"

- Pokaz w OKP - Budgpeszt - IV kw. - pow.
50 m
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa.

ZSRR

- Pokaz w Poltawie - kwiecienn - pow. 100 m
asortyment: aparatura laboratoryjna

SDIELANO W POLSZE - Minsk - 11-27.V.
pow. 4-00 m2

asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa,
regulacyjna, automatyka, aparatura labora-
toryjna, maszyny biurowe, JSEMC , elektro-
niczna aparatura pomiarowa, aparatura ja-
drowa, "Mera-Elwro"

- Pokaz w Taszkiencie - Il kw. - 120 m
asortyment: aparatura laboratoryjna, elek-
troniczna aparatura pomiarowo-jgdrowa

Pokaz w Delegaturze - Moskwa - Il kw. -
pow. 50 m
asortyment: aparatura laboratoryjna

- Pokaz w Delegaturze - Moskwa - IV kw. -
pow. 50 m
asortyment: automatyka, aparatura reguta-
cyjnaT elektroniczna aparatura pomiarowa
- Nowoczesne Wyposazenie Maszyn Materna—
tycznych - pow..40m
asortyment: maszyny biurowe JSEMC
- Mikrobioprom 75 - Moskwa - IV kw. - pow.
100 m2
asortyment: aparatura laboratoryjna

KRAJE KAPITALISTYCZNE
W. BRYTANIA
- LABEX - Londyn - 9-13.1V, - pow. 40 m2
asortyment: aparatura laboratoryjna
BELGIA

- M. Wystawa SADIBEL - 8-13.V. - pow. 50 n2
asortyment: aparatura laboratoryjna

DANIA

- Wystawa DNI POLSKIE - Kopenhaga -
18-27.V. - pow. 60 m2
asortyment: aparatura pomiarowa, automa-
tyka, aparatura regulacyjna, elektroniczna
aparatura pomiarowa. "Mera-Elwro"
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PRANCIA

MESUCORA - Paryz - 11-18.V. - pow. 120 m9
asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa,
automatyka, aparatura regulacyjna, apara-
tura laboratoryjna, elektryczna i elektroni-
czna aparatura pomiarowa.

- SICOB - Paryz - IX/X - pow. 25 m
asortyment: maszyny biurowe, maszyny ma-
tematyczne i urzadzenia peryferyjne, "Mera
- Elwro"

FISZPANIA

- Kongres Nacional Automatika - 18-20.X. -
pow. 40 m2
asortyment: aparatura pomiarowa, automa-
tyka, aparatura regulacyjna.

HOLANDIA

- Polska Wystawa Przemystowa - Amsterdam
- X/X1 - pow. 70 m2
asortyment: aparatura pomiarowa, automaty-
ka, aparatura regulacyjna, aparatura labo-
ratoryjna, elektryczna aparatura pomiarowa

FINLANDIA

- Targi Techniczne /asortyment do uzgodnie-
0 nia/
INDIE

- Wystawa w OKP - New Delhi - pow. 70 m -
termin do uzgodnienia
asortyment: maszyny biurowe, maszyny ma-
tematyczne, JSEMC, "Mera-Elwro"

IRAN

- MT Teheran - 12-21.1X. - pow. 100 m
asortyment: aparatura pomiarowa, automaty-
ka, aparatura regulacyjna, aparatura labo-
ratoryjna, elektroniczna i elektryczna apa-
ratura pomiarowa.

NRF

- MT Hannower - 25.1V. - 4.V. - pow. 60 m2
asortyment: aparattlra kontrolno-pomiarowa,
automatyka, aparatura regulacyjna, maszy-
ny biurowe, JSEMC, elektroniczna aparatu-
ra pomiarowa, "Mera-Elwro".

- ACHEMA - Frankfurt - 20-27.VI. -pow.60m
asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa
automatyka: aparatura regulacyjna, apara-
tura laboratoryjna

- Wystawa objazdowa
asortyment: elektryczna aparatura pomiaro-
wa

- Wystawa objazdowa
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa.

SZWAIJCARIA

- INEL-73 - Bazylea - 6-10.11. - pow. 40 m"
asortyment: elektroniczna aparatura pomia-
rowa

7



SZWECJA

- M. Wystawa KONTO-DATTA - Sztokholm -
27.1X, - 4.X. - pow. 50 m2

asortyment; maszyny biurowe, JSEMC. "Me
ra-Elwro™

USA - impreza i asortyment do uzgodnienia
TURCJA

- MT IZMIR - 20.VI11-20.1X. - pow. 30 m2
asortyment: aparatura pomiarowa, automa-
tyka. aparatura regulacyjna

WLOCHY

- pokaz w Italmex-ie pow. 50 m~
asortyment: aparatura laboratoryjna, elek-
tryczna aparatura pomiarowa, aparatura ja-
drowa

- MW Masz”Biur.
pow. 40 m

Mediolan - 23-29.1X.

asortyment: maszyny biurowe, JS EMC,
"Mera.-Elwro"

ZRA

- pokaz w Osérodku - Kair - 1kw. - pow. 60 m2
asortyment: aparatura kontrolno-pomiarowa,
automatyka i aparatura regulacyjna

2
- pokaz w Aleksandrii - 1 kw. - pow. 60 m
asortyment: elektroniczna aparatura pomiaro-
wa

a

- Wystawa DNI POLSKIE - XI - pow. 70 m
asortyment: aparatura laboratoryjna.elek-
tryczna i elektroniczna aparatura pomiaro-
wa, aparatura jagdrowa

TARGI KRAJOWE

MT - POZNAN - 10-19.VI. - pow. 1.600 m2
przekrdj asortymentowy w Pawilonach:
381i.12

MINIKARTY - NOWY KIERUNEK APD?

22/
D. Catkowite naktady miesieczne /B+C/24-170

Z przedstawionej kalkulacji wynika, ze na-
ktady na wiasny komputer sg mniejsze niz 30%
catkowitych naktaddéw na automatyzacje.Z te-
go wzgledu cena matych komputeréw musi by¢
niska. Wybor Systemu/3 wigze sie zkoniecz-
nos$cig zastosowania nietypowych 96-kolumno-
wych kart.

/Dokoniczenie ze str.

System/3 jest z wielu wzgleddw ciekawy,
jednak jego koncepcja nie byta najszczesliw-
sza. Przy poréwnaniu Systemu/3 z kompute-
rem IBM 1130 okazuje sie, ze tenostatni po-
siada o wiele wiekszg szybkos¢, lepszy sof-
tware, jest wygodniejszydo obliczen nauko-
wo-technicznych i do zarzagdzania ze wzgledu

38

na wykorzystywanie typowych kart dziurkowa-
nych.

Z poréwnania Systemu/3 z komputerem do
przetwarzania danych /np. UNIVAC 9200/ oka-
zuje sie, ze ten ostatni drukuje wyniki z szyb-
koscig 1,2 - 2,5 raza wigkszg. A wiec System/3
obok pewnych zalet posiada rowniez wady. Nie
skonstruowano dotychczas idealnego komputera,
ktory w praktycznym wykorzystaniu nie miatby
jakich$ wad.

Literatura:

"Das Rationelle Buro", 10/1969

"Mechanizace, Automatizace Administrativy",
4/1970
IBM Nachrichten 197



BIULETYN

TECHNIKA

magrinz. Grzegorz Ziembicki: PODSYSTEM
CENTRALNEJ REJESTRACJI 1 KONTROLI
SYSTEMU MODULOW AUTOMATYZACII:

UKD: 658.011.56
Opisano ogdlnie budowe podsystemu central-

nej rejestracji i kontroli, a bardziej szczego-
towo - blok badania przekroczen tego  pod-
systemu.

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973 s. 3

mgr inz. Eugeniusz Zybura: LABORATORYJ-
NE BADANIE NIEZAWODNOSCI  PRZEK-
SZTALTNIKOW POLPRZEWODNIKOWYCH

UKD: 621.3.019.3: 311.24.0001.4
621.314.634.004.11

Opisano wyniki badan niezawodnoSci przek-

sztattnikow potprzewodnikowych metodg for-

sowania czynnikdw teehnoklimatycznych.

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 5

mgrinz. Thanasis Kamburelis :ELEKTRO-
NICZNA MASZYNA CYFROWA JEDNOLITE-
GO SYSTEMU R30

UKD: 681.322.004.11

Artykut zawiera ogolny opis architektury lo-

gicznej i podstawowe dane techniczne elektro

nicznej maszyny cyfrowej R30, nalezacej do

Jednolitego Systemu RIAD, produkowanej przez
WZE "Mera - Elwro"

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 11

mgr inz. Zdzistaw Forebski:
NOWY KIERUNEK APD?

UKD: 681.322.2 - 181.4.004.14

681.325.07
Po¢Tano charakterystyke komputera Systemu/3
firmy IBM, poréwnujac niektére dane tech- .
nlczne z parametrami komputeréw IBM 1130 i
Univac 9200.

BIULETYN "MERA" nr 19131/ - 1973, s. 28

MINIKARTY -

"MERA"

nr 1/131/
EKONOMIKA | ORGANIZACJA

inz. Jozef Czarnul: UWAGI O ORGANI-
ZACJlI PRZYGOTOWANIA SYSTEMU STE-
ROWANIA JAKOSCIA

UKD.658.56:07.3 - 65.015

Przedstawiono najwazniejsze dla komplekso-
wego wprowadzenia SSJ problemy organiza-
cyjne: obieg wszystkich komorek organizacyj
nych przedsiebiorstwa oraz reorganizacje
dziatu Kontroli Jakosci.

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 23

Hieronim Ky c i a: SYSTEM INFORMACII
O REALIZACIJI INWESTYCJI SIRI

UKD: 658.386

Scharakteryzowano ogoélnie system SIRI: naj-
wazniejsze stosowane w nim dokumenty /gtdw-
nie harmonogramy/ oraz zadania jednostek
organizacyjnych uczestniczacych w systemie

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 27

Leonard Blin; KRAJOWA. KONFERENCJA
NAUKOWO-TECHNICZNA NA TEMAT UNIFI-
KACJI MATERIALOW

UKD: 658.566:389.6

Opracowanie zawiera informacje o przebiegu

krajowej konferencji na temat unifikacji ma-
teriatow oraz tematy referatéw i gtéwne postu-
laty zawarte w uchwale konferencji

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 32

ZMIANY ORGANIZACYJNE W ZJEDNOCZE-
NIU "MERA” W ROKU 1973 /R.J./

Podano informacje o zadaniach i zakresie dzia-
tania nowo utworzonych lub zreorganizowanych
jednostek organizacyjnych ZPAIAP "Mera"oraz
o ustaleniu nowych nazw dla niektérych przed-
siebiorstw zgrupowanych w Zjednoczeniu.

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 34

WSPOLPRACA 1HANDEL ZAGRANICZNY

PLAN IMPREZ WYSTAWIENNICZO-TAR- h
GOWYCH ORGANIZOWANYCH PRZEZ PHZ
"METRONEX" W 1973 ROKU

UKD: 061.41.004.6

Podano 0g6lng informacje o udziale "Metro-
nem" w tegorocznych targach, wystawach i
pokazach, organizowanych w krajach socjalis-
tycznych i kapitalistycznych.

BIULETYN "MERA" nr 1/131/ - 1973, s. 36
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