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REGULATORY CISNIENIA | PRZEPLYWU
BEZPOSREDNIEGO DZIALANIA TYPU BRU

1. Wstep

Regulatory bezposredniego dziatania sg to
urzgdzenia wykorzystujagce do regulacji ener-
gie czynnika regulowanego. W regulatorach te-
go typu czujnik, zadajnik, nastawnik i element
wykonawczy, a wiec elementy tworzgce petle
sprzezenia zwrotnego, stanowig zwartg ca-
tos$¢, przystosowang do tatwej zabudowy wre -
gulowanym uktadzie.

Regulatory ci$nienia i przeptywu typu
BRU nalezg do grupy regulatoréw o dziataniu
ciggtym. Charakteryzujg si¢ ponadto iym, ze
kazdej wartosci wielkosci regulowanej X w
Btanie ustalonym odpowiada okre$lona wartosé
wielkosci nastawiajacej 'Y, Wielkosci X i Y
sg w stosunku do siebie proporcjonalne, apro-
porcjonalnos$é ta wyraza sie wzorem:

Y =a. X

gdzie "a" jest wspdtczynnikiem proporcjonal-
nosci, ktéory moze zmienia¢ sie w granicach
okresSlonych zakresem warto$ci nastawianej.
Dla matych odchylen wspétczynnik moze byé
przyjmowany jako staty, co oznacza, ze pro-
porcjonalnos$¢ jest liniowa. Regulatory o ta-
kiej charakterystyce sg regulatorami propor-
cjonalnymi.

Regulatory bezposredniego dziatania ze
wzgledu na prostag budowe, pewny sposob dzia-
tania oraz mozliwo$¢ dtugoletniej eksploata-
cji bez potrzeby konserwacji sg szeroko sto-
sowane na $wiecie, przede wszystkim do re-
gulacji takich proceséw jak* regulacja prze-
ptywu, regulacja cisnienia, regulacja tempe-
ratury, regulacja poziomu itp.

W Europie Zachodniej i Stanach Zjednoczo-
nych istnieje wiele firm specjalizujgcych sie
w produkcji szerokiej gamy regulatoréw bez-
posSredniego dziatania. Do firm takich m. in.
nalezg: Samson /NRF/, Metrix /NRD/, Maso-
neilan /Francja/, Francel /Francja/,Fischer
IUSA/, Adruss /Szwajcarial.

Znaczny wzrost zastosowania techniki
regulacji w koncu lat 60-tych w wielu dzie-
dzinach przemystu, a gtownie w technice
ogrzewniczej spowodowat wydanie Uchwaty
Rady Ministrow, zobowigzujacej jednoczenie
Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiaro-
wej "Mera" do zaspokojenia potrzeb prze-
mystu i cieptownictwa w zakresie regulatorow
ci$nienia i przeptywu bezposredniego dziata-
nia,

W 1971 r. w Przemystowym Instytucie Au-
tomatyki i Pomiarow MERA-PIAP przystgpio-
no do opracowania konstrukcji regulatoréw cis-
nienia i przeptywu bezposredniego dziataniaw
oparciu o elementy krajowe.

2. Regulatory ci$nienia typu BRU-4

Regulatory statego cisnienia stuzg do
utrzymywania statej wartos$ci cisnieniawuk#ta-
dzie regulowanym. Rozréznia sie dwarodza-
je regulatoré6w. Regulatory utrzymujace sta-
te cisnienie przed sobg, tzw. zawory upusto-
we i regulatory utrzymujace state cisnienie
za sobg, tzw. reduktory ci$nienia. Jako pierw-
sze zostaty opracowane w MERA-PIAP zawo-
ry upustowe, gdyz na ten typ regulatorow
cisnienia bezposredniego dziatania istniato
gtdwne zapotrzebowanie cieptownictwa.



Na iys. 1przedstawiono schematycznie re-
gulator ci$nienia bezpos$redniego dziatania
typu BRU-4. Wymieniono réwniez i zilustro-,
wano podstawowe elementy regulatora. Czyn-
nik roboczy /ciecz, para lub gaz/ o wejscio-
wym ci$nieniu pj przeptywa przez zawor /1/.
W arto$¢ cisnienia zredukowanego p2 zalezna
jest od straty ci$nienia czynnika na zaworze, a
wiec od potozenia grzybka zaworu. Na skutek
ruchu grzybka zaworu ulega zmianom powierz-
chnia otwarcia miedzy gniazdem i grzybkiem.
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Rys. 1 Regulator ci$nienia typu BRU-4

W regulatorze BRU-4 ci$nieniem regulowa-
nym jest ci$nienie pj, ktore okres$la sie jako
wielko$¢ regulowang X, Poprzez przewaéd
impulsowy cis$nienie regulowane p® doprowa-
dzane jest do komory przeponowej, gdzie
oddziatuje na membrane /3/. Druga komora
przeponowa potgczona jest z atmosferg. Na
przepone oddziatuje rdwniez sita napieciaspre-
zyny regulacyjnej /4/. Sita ta jest skierowana
przeciwnie do sity wynikajacej z iloczynu
wartosci cisnienia p” i powierzchni czynnej
membrany - Sjyj. Warto$¢ tej sity wynosi za-
tem:

F1"P1 M/kG/' gdy

Pj wyrazimy Wk‘G/cmz, a wem-,

Sita ta ma tendencje otwierania zaworu. Jak
mwyzej wspomniano, w przeciwnym kierunku na
grzybek zaworu dziata sita napiecia sprezyny
F2 rowna

c - statg sprezyny wyrazimy w kG/cm
ugiecie sprez, - f wyrazi sie w mm.

W stanie rownowagi sity F/ i sg Ssobie
rowne. Stan réwnowagi istnieje wtedy, gdy
ci$nienie przed zaworem p” nie ulega zmia —
nom. Grzybek zaworu upustowego tak diugo
pozostaje w potozeniu okreslonym réwnowagg
sit Fj i F~ dopoki w obwodzie regulowanym
nie nastapi zaktocenie. Zaktocenie takie moze
by¢ spowodowane wzrostem lub spadkiem ci$-
nienia po stronie zasilajgcej p® lub wzrostem
albo spadkiem ci$nienia po stronie zredukowa-
nej p , W zastosowaniach cieptowniczych zmia*
na ci$nienia p~ spowodowana jest wahaniami

cisnienia w magistrali zasilajgcej prowadza-
cej z elektrocieptowni, natomiast zmiana
ci$nienia p2 spowodowana jest zmianami cis$-
nienia w rurociggu wody powrotnej.

Jezeli np. cis$nienie zasilania /p~/zmniej-
szyto sie,zmniejsza sie natychmiast sita
Fj, przyjmujgc wartos¢ nizsza od wartosci
nastawionej F2. Przewaga sity F2 powoduje
ruch grzybka zaworu w dét w kierunku przy-
mykania zaworu. Ruch ten trwa tak dtugo, do-
poki wartosci sit F~ i F2 ponownie sie . nie
zrOwnajg. Zmniejszenie sie otwarcia zaworu
powoduje zmniejszenie wyptywu czynnika re-
gulowanego przez zawo6r, a zatem dziatanie
regulatora prowadzi do przywrocenia w ukta-
dzie regulowanym ci$nienia o wartosci nasta-
wionej na regulatorze /przez odpowiednie na-

piecie sprezyny/.
W arto$¢ ci$nienia nastawionego regulowa-
nego wyraza sie wzorem:

c. f
P = kG/<
m

wynikajgcym z poréwnania sit FA i F2>

Parametry c i S sg state dla danego regula-
tora, a f jest warto$cig nastawiang.

W czasie dziatania regulacyjnego regulato-
ra wystepuje ruch grzybka zaworu. Regulator,
dazac do utrzymania w uktadzie nastawionej
wartoséci ciSnienia, zmienia potozenie grzyb-
ka swojego zaworu, a wiec rowniez ugiecie
sprezyny f w zakresie petnego skoku zaworu.
Zmiana ugiecia sprezyny okre$la granice do-
ktadnos$ci, z jakag regulator utrzymuje nasta-
wione cisnienie. Te granice nazywamy zakre-
sem proporcjonalnos$cilub zakresem dziatania
Xd regulatora.

Rys. 2 Charakterystyka statyczna regulatora BRU-4

Na rys. 2przedstawiono charakterystyke
statyczng regulatora typu BRU-4., Przy kon-
kretnej nastawionej warto$ci cisnienia reguto/

wanego p - ktdrg prawidtowo nalezy przyjac
jako war£>$¢ cisnienia regulowanego odpowia-
dajaca 0, 75% petnego otwarcia zaworu.



regulator- dziata w zakresie cisnien regulowac
nych o warto$ciach pr' < Preg i Pr ~=preg*

Ro6znica tych warto$ci cisnief, odniesiona do
gdérnej wartosci nastawy regulatora, jest za-
kresem proporcjonalnosci dziatania regulatora.
p" - P*
xd= rp 'r- » 100 /*/
gn

Nastawa regulatora oznacza zakres wartosci
cisnien regulowanych, np, w regulatorach
BRU-4 wystepujg dwie wartoéci zakresu na-
staw;

I 0,9 +
I 3,0»

3, 6 kKG/cmi?
8,0 kG/cm

co oznacza, ze regulator BRU-4 o zakresie |
przeznaczony jest do regulacji ci$niefd od 0,9
3,6 kG/cm2 z mozliwos$cia nastawiania kazdej
posredniej wartosci w tym zakresie przez
odpowiednie napiecie sprezyny regulacyjnej.
Regulator o zakresie Il przeznaczony”jest do
regulacji ci$nied od 3,0 8,0 kG/cm z mozli-
wosécig nastawiania kazdej warto$ci posredniej.
Dla zakresu | gdrng warto$cig nastawy jest )>var-
mos$¢ 3,6 kG/cm , a dla zakresu Il 8 kG/cm

Zakres proporcjonalnos$ci dziatania, jeden z
podstawowych parametrow technicznych regu-
latora, okres$la z jakg doktadnos$ciag regulator
bedzie utrzymywat nastawione cisnienie.

Regulatory cisnienia bezpos$redniego dziata-
nia wykonywane sg z zakresami proporcjonal-
noéci dziatania od 5 do 25%, przy czym.naj-
.cze$ciej zakres proporcjonalnos$ci wynosi ok.
10%. Regulatory BRU-4 majg zakres propor-
cjonalnos$ci w granicach od 5 do 10%. JeS$li
zakres proporcjonalno$ci wynosi 10% oznacza

to, ze regulatory BRU-4 o | zakresie nastaw
beda regulowaty nastawione cisnienie z dok-
tadnoscig 0,36 kG/cm a regulator o Il zak-

resie nastaw bedzie regulowat z doktadnosciag
0,8 kG/cm2, co stanowi 10% gdrnej wartosci
zakresu nastawy. Inne parametry techniczne
regulatorow bezposéredniego dziatania, takie
jak np. histereza i nieczuto$¢ podawane  sg
rowniez w % gdrnej wartos$ci zakresu nastaw.
Istotnym wymaganiem stawianym regulatorom
cisnienia bezposredniego dziatania jest catko-
wita szczelno$¢ odcigcia przeptywu w przypad-
ku gwattownego spadku cisnienia regulowanego
ponizej warto$ci regulpwanej.

regulatorach ci$nienia typu BRU zastoso-*
wano zawory dwugniazdowe produkowane przez
"MERA-POLNA " na licencji firmy Masoneilan.
W zaworach dwugniazdowycn osiggniecie catko-
witej szczelnosci odciecia przeptywu jest trud-
ne, a przy gniazdach zaworowych twardych
wrecz niemozliwe. W regulatorach BRU-4 za-
stosowano gniazda z wyktadzing teflonowg - za-
walcowywang. Trwatos¢ tej wyktadziny zostata
sprawdzona w wyniku 9-miesiecznej pracy re-

gulatorow w weztach cieplnych centralnego
ogrzewania. Regulatory po wyzej wspomnianym
okresie eksploatacji zachowaty catkowitg szczel-
nos$¢ odciecia przeptywu.

Jak wspomniano we wstepie, "regulatory typu
BRU byly opracowane gtdwnie pod katem zasto-
sowania w technice cieptowniczej. Sg one stoso-
wane jako regulatory na rurociggu powrotnym
w nastepujacych przypadkach:

- w tyeztach cieplnych centralnego ogrzewania
ze statym natezeniem przeptywu tam, gdzie -
ci$nienie dyspozycyjne nie zapewnia zawsze wyz-
szej wartosci ciSnienia od wartosci ciSnienia
hydrostatycznego budynku;'

- w weztach cieplnych ze zmiennym natezeniem
przeptywu grzejnego czynnika w instalacji, regu-
lowanym proporcjonalnie przez dtawienie prze-
ptywu na przewodzie zasilajgcym;

- w weztach cieplnych z regulacjg dwupotoze-
niowga tam, gdzie ciSnienie w przewo
dzie powrotnym sieci cieplnej jest nizsze od
ci$nienia hydrostatycznego budynku. ’

Na rys. 3 pokazano przyktadowo zastosowa-
nie regulatora cisnienia BRU-4 y? wezle ciepl-'
nym. Poza zastosowaniem w technice cieptow-
niczej regulatory cisnienia typu BRU-4 moga
by¢ stosowane we wszystkich gateziach prze
mystu do stabilizacji ciSnienia czynnika pty-
nacego w rurociggu. Rys. 3 przedstawia sche-

Rys. 3 Regulator ci$nienia typu BRU-4 stosowany jako
podporowy w instalacji centra

matycznie przyktad zainstalowania regulatora
typu BRU-4 do regulacji cisnienia przed soba,
tzn. zastosowania regulatora BRU-4 jako zawo-
ru upustowego. Na rys. 4 zilustrowano regula-
tor ci$nienia do regulacji cisnienia za soba,
tzw. reduktor ci$nienia, a na rys. 5 przyktad
witaczenia reduktora ci$nienia do uktadu regu-
lacyjnego.

&Juba men Ju 4 T wikaiiSrnesiaet
4 sonvivm < 1in1
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Rys. 4 Regulator BRU-4 do regulacji cisnienia za bo-
tzw. zawar redukcyjny
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Ry«. 6 Witaczenie do uktadu regulacyjnego regulatordw BRU-4 do regulacji ci$nienia za eobg

Obecnie w Zaktadach Automatyki MERA-
POLNA w Przemys$lu uruchamia sie produkcje
regulatorow cisnienia typu BRU-4 w odmianie
do regulacji cisnienia przed sobg. W roku 1974
planowane jest uruchomienie regulatorow
BRU-4 - drugiej odmiany, ale juz obecnie w
pewnych przypadkach mozna regulowaé cisnie-
nie za regulatorem korzystajagc z regulatorow
typu BRU-3. Problem zostat doktadniej omo- ¢
Wiony przy regulatorach przeptywu typu BRU-2
i BRU-3.

W tabeli 1 podano zestawienie wazniejszych
parametrow technicznych regulatoréw ci$nienia
typu BRU-4.

Na rys. 14 pokazane sg charakterystyki prze-
ptywowe regulatoréw typu BRU - Q =f/Ap/.

Srednica nominalna mm
regulatora Dn \
Normalny wspoétczynnik mI 'h
przeptywu sz

2
'Zakres nastaw p kG/cm

. , . r-XX

Strefa nieczuto$ci o %
Zakres proporcjonalnosci %
dziatania Kd**'
Charakterystyka regulacji -
Temperatura czynnika °c
regulowanego .
Cisnienie statyczne
czynnika pg kG/cm~

X - normalny wspoétczynnik przeptywu k

Regulatory przeptywu typu BRU-2
i BRU-3

W kazdym procesie regulacji istotnym wa-
runkiem wyjsciowym jest zapewnienie odpo-
wiedniego i wtasciwego pomiaru wielkos$ci re -
gulowanej, takiego aby w zaleznos$ci od wyniku
poréownania wielko$ci rzeczywistej z zadang
regulator mogt wiasciwie zareagowac.

W procesie regulacji przeptywu przy uzyciu
regulatoréw bezposredniego dziatania do wyz-
naczania wartosci natezenia przeptywu stosu-
je sie metode pomiaru ci$nienia réznicowego.

Jes$li przewdd rurowy wyposazony zostanie
w zwezke lub inny organ deprymogeniczny, li-
nie kierunkowe przeptywu na tym organie ule-

Tabela 1
20 25 32 40 50 65
5 6, 5 13 18 37 54
0,9 +-3,6 3+38

dla zakresu nastaw
u . u

Q9 « 3,6do 1,6
3w 8 do 2:5

do 10%

proporcjonalna

do 150

do 16

- jest to parametr charakteryzujacy zawor

regulatora, oznacza on przepustowo!? zaworu przy maksymalnym skoku grzybka
/petne otwarcie/ i spAdku ci$nienia na zaworze Ap =1kG/cm

XX - wartosci liczone w,odniesieniu do gérnych warto$ci zakresu nastaw.



gajg deformacji. Mierzgc wartosci cisnien
przed i za zwezkg stwierdzamy, Ze na zwezce
wystepuje spadek cisnienia/tzn. przed zwezka
panuje ci$nienie wyzsze niz za zwezkg. Rézni-
ca ci$nien jest tym wieksza;im wieksze sg
predkos$cig zatem i natezenia przeptywu na
zwezce'

Zalezno$¢ miedzy natezeniem przeptywu Q
a spadkiem cisnienia Ap na organie deprymo-
genicznym wyraza sie wzorem:

Q * c\[Ap

gdzie ¢ jest statg, ktdéra moze przybierac
rozne wartosci. Jak z tego wynikaiarzagdzenie
dla pomiaru natezenia przeptywu winno  sie m
sktada¢ z urzadzenia zwezkowego i.manometru
roznicowego. Te droge pomiaru natezenia
przeptywu wykorzystano w regulatorach bezpo-
Sredniego dziatania typu BRU-2 i BRU-3.

W regulatorach tych organem spietrzajagcym
moze by¢é sam zawor regulatora, dodatkowa
kryza lub pewna okre$lona dtugos¢ rurociagu,
na ktérej wystepuje spadek cisnienia. Role ma-
nometru ré6znicowego spetniajg komory mem -
brany. Regulatory BRU-2 i BRU-3 moga by¢
wykonywane podobnie jak regulatory BRU-4 i
stuzy¢ do regulacji natezenia przeptywu przed
regulatorem i za regulatorem. Obecnie produ-
kowane regulatory BRU-2 i BRU-3 stuzg do re-
gulacji natezenia przeptywu za regulatorem.
Na rys. 6 przedstawiono schematy regulatoréw
przeptywu BRU-2 i BRU-3.

Rys. 6 Regulatory przeptywu typu BRU-2 i BRU-3 do
regulacji przeptywu za sobg

Regulatory BRU-2 stuzg do regulacji natezen
przeptywu odpowiadajacych spadkom ci$nien od
0,05+ 1,2 kG/cm , a regulatory BRU-3 do re-
gulacji natezen przeptywu odpowiadajacych spad-
kom cisnien od 0>9 +-8,0 kG/cm . Regulatory
BRU-2 wykonywane sg w trzech zakresach;

I 0,05 + 0,2 kG/cm~»
Il 0,10 +~ 0,4 kG/crn
I 0,3 + 1,2 kG/cm

z mozliwos$cig nastawiania kazdej wartosci po-
Sredniej drogg odpowiedniego napiecia sprezyny
regulacyjnej.

Regulatory,BRU-3, podobnie jak regulatory
ci$nienia BRU-4 wykonywane sg w dwdch zakre-
sach;

I 0,9-r3,6 kG/cm

Il 3,0+-3,0 kG/cm
z mozliwoscig nastawiania kazdej wartosci po-
Sredniej. Regulatory BRU-2 rdznig sie tym od
regulatorow BRU-3, ze nie posiadajg jzadnych
uszczelnien wewnetrznych. Wyeliminowanie
uszczelnien wewnetrznych wynikneto z koniecz-
nosci ograniczenia do maksimum wplywu tarcia
na parametry techniczna, regulatorow.

Regulatory BRU-2 regulujg przeptyw na za-
sadzie pomiaru bardzo matych réznic cisnien,
w zwigzku z czym uzyskanie wysokich paramet-
row technicznych tych regulatoréw jest mozliwe
przy maksymalnym wyeliminowaniu czynnikéw
zaktécajgcych. Obecnie w MERA-PIAP opraco-
wuje sie regulator do regulacji natezen przepty-
wu, odpowiadajacyc”i matym spadkom ci$nienia
/O, 05+ 12 kG/cm [/ o konstrukcji analogicz-
nej do konstrukcji regulatora BRU-3, tzn.- re-
gulatora ze sprezyna montowang na zewnatrz
regulatora. Zwigzane to bedzie; ze zwiekszeniem
Srednicy membrany, dzieki czemu uzyska sie
wiekszg site nastawczg przy tych samych r6z-
nicach cisnien dziatajagcych na membrane. Poz-
woli to na wprowadzenie uszczelnien w regula-
torze.

Regulatory przeptywu BRU-2 i BRU-3, dzia-
tajg zatem na zasadzie regulowania zadanej
réoznicy cisnien. Jak wida¢ na rys. 6 do komory
membranowej przez przewéd impulsowy dopro-
wadza sie ci$nienie o wyzszej wartosci Pj/+/,
a do komory membranowej gornej ci$nienie
P2 /-/ o warto$ci nizszej. W zwigzku z tym na
powierzchnie membrany dziata réznica cisnien
pN - p2, ktéra wywotuje site F , bedacga iloczy-
nem powierzchni czynnej membrany Smiréz-
nicy cisnien Cip =p” - P2- Sila ta rowna;

FI =Sm "Ap kG /
skierowana jest przeciwnie do sity Fg, sity wy-
nikajgcej z napiecia sprezyny regulacyjnej /4/.
Sita F,, podobnie jak w regulatorach cisnienia
typu BRU-4 réwna jest;

F2 *c. f /kG/
W stanie rownowagi sita

1 2

W przypadku zmiany natezenia przeptywu na
organie deprymogenicznym nastepuje zmiana
spadku ci$nienia. Zmiana ci$nienia przenoszo-
na przewodani impulsowymi oddziatowuje na
membrane. Nastepuje zaktocenie rownowagi
sit F i Fg. Zmiana rownowagi wywotuje ruch
grzybka zaworu. Przy wzros$cie roéznicy cis-
nien grzybek przesuwa sie w gore w kierunku
zamkniecia zaworu, przy spadku réznicy ci$-
nien grzybek przesuwa sie w kierunku zwiek-



szenia otwarcia zaworu. Nastepuje wiec zmia-
na natezenia przeptywu czynnika ptynacego
przez zawor, w kierunku sprowadzenia nateze-
nia przeptywu do warto$ci natezenia przeptywu
odpowiadajgcego nastawionej na regulatorze
réznicy cisnien. Na rys. 7 pokazano regulator

Rys. 7 Regulator BRU-3 do regulacji przeptywu nie-
zaleznie od miejsca podtgczenia koAcéwek impulso-
wych do uktadu regulacyjnego

przeptywu, ktéry moze stuzy¢ do regulacji na-
tezenia przeptywu niezaleznie od miejsca pod-
ta czenia koncowek impulsowych w uktadzie -
tzn. regulator do regulacji natezenia przepty-
wu przed sobg i za sobg. Produkcja tego typu
regulatorow podjeta zostanie w przysztym rok.
przez Zakitady Automatyki MERA-POLNA w m
Przemyslu.

Rys. 8 Charakterystyka statyczna re-
gulatora BRU-2 o zakresie regulowa-
nymi réznic ci$nien od 0, 1+ O, 4kG/

Analizujgc regulatory przeptywu widzimy,
ze regulatory ci$nienia sg szczegOlnym przy-
padkiem regulatoréw przeptywu, ktére w isto-
cie sg przeciez regulatorami réznicy ci$nien.
Regulator ci$nienia jest taki szczegdlny
przypadek regulatora réznicy cisnien, w ktd-
rym jedno z réznicowych cis$nien jest ci$nie-
niem atmosferycznym. W tym to szczegdélnym
przypadku regulatory typu BRU-3 mogg by¢
stosowane do regulacji ciSnienia za sobg. Gor-
na komore membranowa nalezy potgczy¢ z
atmosferg, tzn. p2 =Patm

Zastosowanie regulatorow przeptywu do re-
gulacji cisnienia jest ograniczone jednym wa-
runkiem, a mianowicie w regulatorach prze-
ptywu aktualnie produkowanych nie osigga sie
catkowitej szczelnos$ci odciecia przeptywu. Re-
gulatory te wykonywane sa z twardymi gniaz-

dami, w zwigzku z tym w potozeniu zamkniecia
zaworu wystepuje pewien niewielki przeciek.
W przygotowanej do uruchomienia produkcji w
przysztym roku wersji regulatoréw cisnienia
przewiduje sie produkcje regulatorow tego typu
z miekkimi gniazdami zaworowymi. W regula-
torach przeptywu wyréznia sie te same para-
metry techniczne co w regulatorach cisnienia,
z tym, ze np. zakres proporcjonalnos$ci dzia-
tania, nieczuto$¢ i histereza odnoszone sg do
gdérnej warto$ci zakresu nastaw, ktorym jest
w tym wypadku réznica cisnien, a nie ci$nienie
bezwzgledne.

Na rys. 8 przedstawiono charakterystyke sta-
tyczng regulatora BRU-2, o zakresie regulowa-
nych réznic od 0,1+ 0,4 kG/cm . Przy czym
podobnie jak w regulatorach ci$nienia, warto$¢
réznicy cisnien regulowanych powinna odpowia-
daé¢ **0, 75% otwarcia zaworu/skoku/. Zagad-
nienie to jest bardziej szczegdtowo omoéwione w
punkcie 4 - dobor regulatora do obiektu. W ta-
beli 2 podano podstawowe parametry techniczne
regulatoréw przeptywu typu BRU-2 i BRU-3.

Regulatory BRU-2 i BRU-3 opracowane byty
pod katem zastosowan gtdwnie w technice ciep-
towniczej. Stosowanie regulatoréw przeptywu w
weztach cieplnych daje nastepujace korzysci:

- zagwarantowanie prawidtowej ilo$ci czynnika
grzejnego doptywajgcego do instalacji, a tym
samym wiasciwy rozptyw czynnika w instalacji
wewnetrznej



- zlikwidowanie okresowej sezonowej hydra-
ulicznej regulacji przytaczy /przez zmiane
Srednicy kryzy/ w zaleznos$ci od warunkow ci$-
nieniowych w sieci.

Odbiory przemystowe /technologiczne, sani-
tarne/ charakteryzuje znaczna nierownomiernos$¢
zapotrzebowania na czynnik grzewczy. Zastoso-
wanie regulatora przeptywu umozliwia utrzyma-
nie wtasciwych parametrow czynnika grzewcze-
go,przez ograniczenie jego zuzycia do wielkos-
ci okre$lonej wydajnosciag cieplng urzagdzen wy-
miany ciepta.

Srednica nominalna

mm 20

regulatora D
Normalny wspoétczynnik
przeptywu k m 3/h
Zakres nastaw BRU-2 kG/cm
Ap

BRU-3
Strefa nieczutos$ci T3RU-2

BRU-3
Zakres proporcjonalno$- BRU-2
ci dziatania Xd BRU-3
Charakterystyka BRU-2
regulacji BRU-3
Temperatura czynnika BRU-2
regulowanego BRU-3
Cisnienie statyczne BRU-2 Kir/
czynnika p BRU-3 XIr/em

Rys. 91 10 ilustrujg przyktadowo zastosowa-
nie regulatoréw BRU-3 i BRU-2 w instalacji
centralnego ogrzewania w wezle hydroeiewato-
rowym oraz w wezle wymiennikowym cieptej.1
wody. Regulatory przeptywu sg rdwniez szero-
ko , stosowane, w innych dziedzinach przemys-
tu, np. w procesach mieszania réznych cieczy,
w celu uzyskania zatozonego stopnia zmiesza-
nia. W niniejszym artykule bardzo skréotowo

.omoéwiono zastosowania regulatorow typu BRU,

poniewaz je%t to tak szerokie zagadnienie, ze

powinno byé przedmiotem osobnego opracowa-
nia.

i'abela 2
25 32 40 50 65
6, 5 13 18 37 54
0,05 0,2, 0,1 £0,4, 0,3+ 1,2
0,9+ 3,6 3,0 + 8,0
1,6
dla zakresu 0,9 + 3,6 do 1,6
dla zakresu 3,0 8,0 do 2,5

proporcjonalna

do 150

do 16



4. Kryteria doboru regulatoréw do obiektu

Sprawa wtasciwego doboru regulatora do
obiektu jest bardzo wazna i w gtownej mierze
decyduje o prawidtowym dziataniu regulatora.
Kryteria doboru regulatora zostang omowione
na przyktadzie regulatoréw cisnienia bezpo-
Sredniego dziatania - reduktora cisnienia, kto-
ry jak wspomniano, jest szczeg6lnym przypad-
kiem regulatora przeptywu. Prawa i zasady
obowigzujgce wiec przy doborze regulatora,
ci$nienia obowigzujg rowniez przy doborze re-
gulatoréw przeptywu do obiektu. Jak podano
przy ich omawianiu w regulatorach cisnienia
moga wystepowac¢ dwa rodzaje zaktdcen: waha-
nia ci$nienia za regulatorem i wahania nateze-
nia przeptywu.

W pierwszym przypadku natezenie przepty-
wu Q =const a wznios zaworu Y zalezy od
ciSnienia wejsciowego p /przed regulatorem/.
W drugim przypadku cisnienie wejsciowe p1
const a wznios zaworu zalezy od natezenia
przeptywu. W obu przypadkach o wartosci
wzniosu zaworu Y decyduje warto$¢ cisnienia
regulowanego p2 /za zaworem/, gdyz wartos¢
sity przestawiajgcej grzybek wyraza sie w tym
przypadku wzorem:

F1=SM * P2

Zalezno$¢ miedzy natezeniem przeptywu a
ci$nieniem p” i p,, zgodnie z robwnaniem Ber-
nouliego, ma postac

Q =A.B. \J pl-p? [/1/ gdzie

A - jest powierzchnig otwarcia zaworu, przez
ktérg przeptywa czynnik, ktérego cisnienie
jest regulowane.
B - jest warto$cig statg obejmujacg wptyw ta-
kich czynnikéw jak gesto$¢, wspoétczynnik opo-
1 itp

W regulatorach typu BRU zalezno$¢ miedzy
Wzniosem zaworu Y a powierzchnig otwarcia
jest funkcja liniowg.

Y -a. A 121
Uwzgledniajgc to. w réwnaniu /1/ otrzymujemy
a - ® y .Vpl-p2 /131
B« C - jest stata,
Q -Y C 141
C- Q /51
Vp* A

Jezeli wezmiemy przyktadowo regulator
BRU o nastawie ci$nienia 3 -t-B kG/cm i przyj-
miemy, Ze przy catkowitym otwarciu zaworu
Y “ 100%” przy ci$nieniu wejsciowym p»N *
12 kG/cm i ci$nieniu zredukowanym p0 * 4,2
kG/cm~Siatfzenie przeptywu przez regulator'
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wynosi Q 10070 mozna wyznaczy¢ statg C ja-
© 100 0,357 70/
100 VI2-4,2 ’

Jesli przy tym sprezyna regulatora bedzie tak
dobrana, ze przy p m5kG/cm regulator jest
catkowicie zamkniety tzri.,' ze zakres proporcjo-
nalnos$ci regulatora wynosi

X - p 12- 100 « 10% /7/
otrzymuje sie jednoznaczng zalezno$¢ pomie-
dzy otwarciem Y a cis$nieniem regulowanym p2
przy statym ci$nieniu zasilania

Pj * 12 kG/cm

Rownanie /4/ mozna napisa¢ w postaci:
Q *Y,-0%357 . \42-p2 /4 al

Podstawiajgc do powyzszego rdwnania wartos-
ci p2 wynikajace z zakresu proporgjonalnosci,
tzn. wartosci p2 od 4,2 +5 kG/cm i odpowia-

dajgce tym wartosciom wzniosy grzybka zawo-
ru /zaleznos$¢ wzniosu Y od cis$nienia regulowa-
nego p - liniowa/ otrzymujemy wartosci Q dla
roznych otwar¢ zaworu. Zalezno$é miedzy Q i
Y wyraza sie przebiegiem funkcji, ktérg z do-
stateczng doktadno$ciag mozna uznac¢ za liniowg.
Przebieg tej funkcji przedstawiono na rys. 11.

Rys. 11 Zalezno$¢ miedzy Q i Y przy statym cisnie-
niu zasilania p* mconst, dla regulatora ci$nienia za sobg

W przypadku gdy natezenie przeptywu Q jest
state i rowne 100% nalezy okres$li¢ konieczng
warto$¢ cisnienia wejsciowego p” przy zmien-
nej wartosci wzniosu Y, W tym przypadku z
rownania /4/ nalezy wyznaczy¢

m>- (t *Tcf tp2 /4b/
Dla Q m100% i C * 0, 357 otrzymuje sie:
_IMOO0 \£
P1 \Y e« 0,357/ p2



Przyjmujac analogicznie liniowa zaleznos$¢
miedzy Y i p ze wzoru tego wyliczamy war-
to$§¢ Pj niezbedna dla prawidtowego dziatania
regulatora. Przebieg tej funkcji ma charakter*
paraboliczny pokazany na rys. 12.

.Rys. 12 Zalezno$¢ miedzy p™ i Y przy statym natezeniu
przeptywu Q - const, dla regulatora ci$nienia za sobg

Z analizy wykresu przedstawionego na rys.
11 wynika, ze zawor regulatora nie moze by¢
zbyt maty, poniewaz przy Y * 100% nateze-
nie przeptywu nie moze przekracza¢ wartosci
Q * 100%. Zawor nie moze by¢ rowniez zbyt
duzy. Jezeli np. wznios zaworu z 20 % wzras-
ta na 25% otwarcia, a wiec o0 5%, natezenie
przeptywu wzrasta rdwniez 0 5% ¢« Te 5 % sta-
nowi jednak 25 % warto$ci poczatkowego nate-
zenia przeptywu, ktore wynosito 20 %. Jak z
tego wynika mata zmiana-wzniosu powoduje sto-
sunkowo duzg zmiane natezenia przeptywu. Ta-
kie przypadki mogg prowadzi¢ do niestabilnej
regulacji. Przy zbyt duzym zaworze pracuje on
na matym otwarciu, a wiec uchyby miedzy war-
toScig rzeczywistg, a regulowana beda powodo-
watly ustawiczne zamykanie sie zaworu i jego
otwieranie. Skrajne potozenia pracy bedg odpo-
wiadaty zamknieciu zaworu i otwarciu rownemu
utamkowi skoku. Wystepujace w tym przypadku
wahania ujawniajg sie w postaci uderzen impul-
sow - regulator wpada w drgania* Drgania te
moga by¢ tak duze, ze doprowadza do uszkodze-
nia rurociggu.

Jezeli zawor tak dostosuje sie do uktadu, ze
bedzie on np. przy 95% wzniosu i wznios ten
w przypadku dziatania regulatora wzro$nie o
5 % tzn. do 100% . woOwczas natezenie przepty
B\ wzrosSnie rowniez z 95% na 100% Jo 5%/,
przy czym te 5% stanowi obecnie tylko okoto
5, 25% wartos$ci poczatkowej natezenia przepty-
wu réwnej 95%.

Jak wida¢ na podstawie tego przyktadu w obu

przypadkach ten sam liczbowo przyrost wznio-
suY /5%/ powoduje r6zne przyrosty natezenia
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przeptywu. W pierwszym przypadku przyrost
ten wynosit 25% poczatkowej wartosci, w dru-
gim tylko 5,25%. W zwigzku z tym zaleca sie
aby przy doborze zawordw do uktadu regulacji
dostosowac je tak, aby w normalnych warun-
kach zawér pracowat w zakresie od 50 + 75%
wzniosu.

Zalecenie to wynika rowniez z analizy wykre-
su narys. 12. Jezeli zawdr pracuje w zakresie
matych otwar¢ pctrzebna jest duza zmiana ci$-
nienia wejsciowego do spowodowania matej
zmiany wzniosu zaworu Y, a wiec réwniez w
przypadku mozliwych wahan ci$nienia wejscio-
wego nalezy dobiera¢ wymiary zaworu w ten
sposéb, aby w normalnym punkcie pracy pra-
cowal on miedzy 50% a 75% warto$ci wzniosu.

Rys. 14 Charakterystyki przeptywowe zaworéw regulato-
row BRU Q mi/ Ap/ przy Y * 100% otwarcia.



Powyzej rozpatrywano zalezno$¢é wzniosu Y
od natezenia przeptywu Q lub ci$nienia wejscio-
wego p~ . W praktyce z wahaniami ci$nienia
wejsciowego zwigzane sg prawie zawsze waha -
nia natezenia przeptywu, przy czym zmienia
sie oczywiscie cisnienie regulowane p T a k
samo zmienia sie réznica ciSnief na zaworze
Ap =P1lP2*Wz("™r /V ma postac:

Q- Y. C sff ldc/

Natezenie przeptywu wzrasta proporcjonalnie
do pierwiastka kwadratowego i réznicy cisnien

b

mgr inz. JANUSZ HAWRYLUK
Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiarébw MERA-PIAP

Katem- bez wystgpienia réznicy ci$nien na za-
worze regulacja jest niemozliwa. Przy zbyt
matej warto$ci cisnienia wejsciowego regula-
tor bedzie mogt przepuscic¢ tylko pewien pro-
cent swego nominalnego przeptywu.

Dobierajac regulator do bbiektu nalezy postu-
giwac sie wiec dwoma podstawowymi charakte-
rystykami zaworu regulatora. Charakterystyka
statyczng zaworu Q * f/Y/ przy spadku cis$nie-

nia na zaworze Ap * 1kG/cm2 oraz charakte-
rystyka przeptywowa Q * f/ Ap/ przy maksy-
malnym otwarciu zaworu Y « 100%. Charakte-
rystyki te przedstawiono na rys. 13 i 14.

eTNEE:

LABORATORIUM OBLICZEN | MODELOWANIA

PRZEMYSLOWEGO INSTYTUTU AUTOMATYKI | POMIAROW MERA-PIAP

1. Wstep

«Z analizy statutowych zadan Przemystowego
Instytutu Automatyki i Pomiarow "M ERA-PIAP
wynikneta konieczno$¢é stworzenia w Instytucie
komputerowego laboratorium, specjalizujgcego
sie w pracach dla potrzeb automatyku W tym
celu wroku 1967 powptano w Instytucie Grupe
Problemowg d/s Modelowania i Obliczen. Gru-
pa ta podjeta prace studialne oraz praktyczng
dziatalno$¢ przy wykorzystaniu sprzetu kompu-
terowego dzierzawionego w Centrum Oblicze-
niowym PAN /GIER/, ...Zaktadach Radiowych
im. M. Kasprzaka /ICT 1904/ oraz w ZWPP
"Era" /ODRA 1304/. Zdobyte w ten sposdb
doswiadczenie pozwolitlo Grupie na opracowa-
nie Zatozen Techniczno-Organizacyjnych Labo-
ratorium Obliczen i Modelowania, ktore staty
sie podstawg budowy i technicznego wyposaze-
nia pomieszczen laboratorium oraz do ztoze-
nia zamodwien na sprzet komputerowy. Sprzet
ten zakupowany byt sukcesywnie i wdrazany do
eksploatacji od poczagtku dziatania Grupy Prob-
lemowej. iednakze zakup witasnego komputera
ODRA 1304 nastgpit dopiero w 1971 r. i w tym-
ze roku Grupa Problemowa przeksztatcita sie
w obsade Laboratorium Obliczen i Modelowa-
nia /LOM/. W nastepnym roku otrzymano za-
mowiony wczesniej komputer hybrydowy WAT-
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1001. Komputery te dziataty w niekompletnych
zestawach i w prowizorycznych warunkach do
przetomu lat 1972/73 kiedy to zainstalowano i
uruchomiono je w specjalnie wybudowanych i
odpowiednio wyposazonych pomieszczeniach.
Jakkolwiek wyposazenie sprzetowe laborato-
rium jest nadal uzupeiniane i modernizowane

co mozna przyjaé, ze od poczatku 1973 r. Labo-
ratorium Obliczen i Modelowania rozpoczeto
normalng prace dla potrzeb Przemystowego

instytutu Automatyki i Pomiaré6w oraz catej
branzy.

2. Przeznaczenie Laboratorium
Obliczen i Modelowania

Zasadniczym przeznaczeniem Laboratorium
Obliczen i Modelowania jest wykonywanie obli-
czen naukowo-technicznych, a zwtaszcza sto-
sowanie wyzszej formy wykorzystania kompu-
terow - prowadzenie badan metodami symula-
cji komputerowej. Symulacja komputerowa
jest specyficzng technika przeprowadzania
eksperymentéw naukowych. Przez ekspery-
ment naukowy rozumiemy tutaj jakikolwiek
zabieg, polegajacy na wytworzeniu przedmio-
tu lub zjawiska w celu obserwacji oraz na do-
konaniu tej obserwacji w warunkach, gdy
wszystkie czynniki podejrzane o wptyw sg



kontrolowane. Czesto jednak eksperymentoéw
nie mozna przeprowadza¢ bezposrednio'na ba-
danym systemie poniewaz:

- moze to by¢ zbyt kosztowne lub ryzykowne,
- zbyt dtugotrwate

- badanie moze by¢ przeprowadzane na etapie
projektowania, gdy system jeszcze fl zycznie
nie istnieje;

Znacznie wéwczas wygodniejszg i bardziej
ekonomiczng metodg jest wykorzystanie do
przeprowadzenia badahn pewnych matematycz-
nych, fizycznych lub cybernetycznych repre-
zentacji systemu zwanych modelami systemu.
Takie badanie systemu lub cze$ci systemu
przez manipulacje jego modelem nazywa sie
symulacjg. Technika badan symulacyjnych
znana jest od dawna w MERA-PIA13 jednakze
w Labqratorium Obliczen." Modelowania sto-
suje sie technike, ktdéra wynika, z zastosowa-
nia do symulacji komputeréw. Komputery za-
instalowane w Laboratorium przydatne sg
wiec jako urzadzenia umozliwiajgce dziatanie
modeli jak tez eksperymenty z tymi modelami
czyli symulacje. W czasie symulacji model
przechodzi przez sekwencje stanéw, umbzli-
wiajacych eksperymentatorowi blizsze zapozna-
nie sie z dziataniem zaréwno modelu jak i ory-
ginatu przy uwzglednieniu wptywu réznych syg-
natow wejsciowych, zmian parametrow i innych
modyfikacji.

Komputery przeznaczone do symulacji muszg
umozliwia¢ bezposrednie wspotdziatanie czto-
wieka z maszyng, ponlewaz zadaniem symulacji
jest Sciste zespolenie intuicji badacza z analizg
naukowg. Komputery analogowe i hydrydowe
spetniajg te wymogi w sposéb naturalny wynika-
jacy z ich zasady dziatania, natomiast kompute-
ry cyfrowe muszg byé specjalnie skonstruowane.

Budowanie modeli komputerowych ma w auto-
matyce dwa gtéwne zastosowania:
- Modelowanie uktadéw w fazie ich projektowa-
nia, Modele takie pracujg bez tgcznosci z
obiektami rzeczywistymi, Czas symulacji jest
limitowany, wtym przypadku kosztem dzierza-
wienia komputera, a nie charakterem modelon
wanych zjawisk fizycznych,
- Modelowanie obiektéw sterowania w celu
umozliwienia komputerom sterujagcym oblicze-
nia sygnatdw sterujacych, na podstawie znajo-
mosci odpowiedzi modelu. Modele takie pracu-
ja na biezaco w Scistej tgcznosci z uktadami
sterowania, zwykle nadrzednego.

Dziatalno$¢ "MERA-PIAPZI obejmuje obie
wymienione grupy zagadnien, Do pierwszej
grupy nalezg na przyktad problemy zwigzane z
autpmatyzacjg maszyn budowlanych. Wymaga
to doktadnego zbadania dynamiki zaprojektowa-
nego uktadu automatyki. Do drugiej, grupy zali-
cza sie problemy zwigzane z prowadzeniem
przez MERA-PIAP automatyzacji komplekso-
wej proceséw technologicznych. Prace te wy-
magajg doktadnego przebadania procesu techno-
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logicznego ng drodze zbudowania modelu i sy-
mulacji komputerbwej, a nastepnie uzycia zwe-
ryfikowanego modelu w celu przetestowania
sprzetu, ktéry p6zniej zostanie zainstalowany
na obiekcie, oraz wykorzystania tego modelu
do wypracowania przez komputer sterujgcy
witasciwych sygnatdw, wysytanych dej urzadzen
wykonawczych zainstalowanych na obiekcie.

Pierwszg grupe zagadnien najkorzystniej jest
rozwigzywac przy uzyciu komputera analogowe-
go, ewentualnie wyposazonego w pewne elemen-
ty cyfrowe,, drugg natomiast przy uzyciu zesta-
wu hydrydowego o duzej mocy obliczeniowej.

Z problemami symulacji komputerowej $cis-
le wigzg sie zagadnienia automatycznego pro-
jektowania. Problem tenja zwtaszoza problem
automatyzacji prac projektowych dla potrzeb
automatyki jest rowniez przedmiotem zaintere-
sowania Labpratorium Obliczen i Modelowania,

3. Wyposazenie Laboratorium Obliczen
i Modelowania

Dla sprostania oméwionym zadaniom Insty-
tutu wyposazono Laboratorium w nastepujgcy
sprzet /systematycznie uzupetniany i moderni-
zowany/:

a/ Komputer cyfrowy ODRA 1304, ktérego
schemat przedstawiono na rys. la, w skiadzie;
- jednostka centralna z pamieciag 32 k stéw 24
bitowych,

- czytnik kart,

- czytnik taSmy papierowej,

- perforator tasmy papierowej,

- drukarka wierszowa;

- pamieé¢ taSmowa PT-3 /4 sztukil,

- pamie¢ dyskowa /2 sztuki/,

- rejestrator cyfrowy CALCOMP.

W I kw. 1974 r. jednostka centralna kompu-
tera ODRA 1304 zostanie wymieniona na jednost-
ke centralng komputera ODRA 1325, uzupetnio-
ng dodatkowo o standardowe wyposazenie tego
komputera przeznaczonego do sterowania pro-
cesami technologicznymi. Umozliwi to prowa-
dzenie w Laboratorium prac nad sprzeganiem
komputer6w ODRA 1325 z obiektami sterowa-
nia, budowg oprogramowania systeméw: ODRA
1325 - System Modutéw Automatyki /opracowy-
wany w MERA-PIAP jezyk SZPAK/ oraz ODRA
1325 - CAMAC; umozliwia tez pisanie progra-
mow sterujgcych konkretnymi procesami tech-
nologicznymi, automatyzowanymi przez MERA-
PIAP.

b/ Urzadzenia przygotowywania danych: dziur-
karki tasmy i kart ICL, Consul, Soemtron.

¢/ Komputer hydrydowy WAT-1001, ktérego
schemat podano na rys, 1 "b. o pojemnosci 158
wzmacniaczy operacyjnych, a w tym:

- 36 integratorow lub sumatoréw 8-wejscio-
wych,



- 12 sumatoréw 8-wejsciowych,

- 18 punktowych pamieci dynamicznych lub
sumatorow 4-wejsciowych,

- 6uniwersalnych generatorow funkcji
odcinkowych/.
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- 27 generatoréw funkcji standardowych /x2,
VX , xX*y, X1y, x , 'Vx sinia /2x, sin#
X, C€o0s 5I*/2x, cosST X, arc. sin/2x, Ix {
ogranicznik amplitudy, ogranicznik czutosci/

- 24 komparatory,
- 1 generator zmiennej losowej /8-kanatowy/

Do sterowania operacjami stosuje sie ukia
dy logiczne zrealizowane na obwodach scalo-
nych /funktory NAND, przerzutniki JKT, przen
rzutniki monostabilne, liczniki dwojkowo-dzie-
sietne. Liczenie moze odbywac sie wtrybie
powtarzalnym lub ciggtym. Najwieksza szyb-
kos$¢ liczenia powtarzalnego - 1000 cykli/s,
najmniejsza - 1 cykl/"9 s.

4. Specjalizacja Laboratorium

Obliczen i Modelowania

Na obecnym etapie prac Przemystowego
Instytutu Automatyki i Pomiaréw oraz przy
obe cnym wyposazeniu sprzetowym, Laborato-
rium specjalizuje sie przede wszystkim w nas-
tepujacej tematyce:

- modelowanie cyfrowe, analogowe i hybrydowe
uktadéw oraz obiektéw sterowania, szczego6lnie
dla potrzeb automatyzacji kompleksowej

- wspo6itpraca modelu cyfrowego lub analogowe-
go z rzeczywistymi obiektami lub uktadami
automatyKki

- opracowywanie jezykéw problemowych dla
potrzeb automatyzacji kompleksowej

- opracowywanie algorytmow i programow ste-
rowania cyfrowego

- przetwarzanie danych pomiarowych uzyskiwacé
nych na obiektach w trakcie proceséw identyfi-
kacji.

Poza tym Laboratorium Obliczen i Modelowa-
nia prowadz i ustugi w zakresie udostepniania:
a/ Komputera ODRA 1304 z programowaniem
w jezykach:

- FORTRAN /preferowany/

- ALGOL

- PLAN

- COBOJL.

- CSL /do modelowania uktadow zdarzen/

- innych specjalistycznych w ramach oprogra-
mowania ICL.

b/ Komputera WAT-1001 stuzgcego do:

- rozwigzywania probleméw modelowanych na
konwencjonalnych komputerach analogowych

- automatycznego rozwigzywania row -
nan rézniczkowych zwyczajnych z warunkami
brzegowymi

- rozwigzywania niektdrych typow réwnan
rozniczkowych czgstkowych
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- automatycznego znajdowania optymalnych
parametrow uktadéw dynamicznych.

5. Zakonczenie

Jak wynika z rys. 1, sprzet, zainstalowany w
Laboratorium Obliczen i Modelowania zostanie
w najblizszym czasie uzupetniony, znacznie
rozszerzajac mozliwosci badawcze. Wiaczenie
do zestawu standardowego wyposazenia kompu-
tera ODRA 1325 pozwoli na rozszerzenie prac
dla potrzeb automatyki.
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Rys, 1 Sprzet Laboratorium Obliczert i Modelowania /li-
nig, przerywang zaznaczono przewidywane uzupetnienia/
al Zestaw komputera cyfrowego /Wymiana jednostki

centraJuei r. 1974/ b/ Zestaw komputera hybrydowego

Zainstalowanie urzagdzen do wspoéipracy kon-
wersacyjnej cztowieka z komputerem pozwolina
rozwiniecie prac nad automatyzacjg projekto-
wania, a sprzegniecie komputera WAT-1001 z
komputerem cyfrowym stworzy unikalny w kra-
ju hybrydowy system komputerowy, umozliwia-
jacy rozwigzywanie skomplikowanych proble-
mow opisywalnych réwnaniami rézniczkowymi
czgstkowymi.

Nalezy podkresli¢, ze wyposazenie Laboratd
rium oparto na bazie komputeréw serii ODRA
1300 miedzy innymi réowniez ite wzgledu na to,
ze przygotowywane w najblizszym czasie /réow -
niez przez MERA-PIAP/ instalacje komputeréw
sterujgcych procesami technologicznymi bedg
wykorzystywac¢ komputery ODRA 1325. Ponie
waz w przysztosci nastgpi przejscie na wyko-
rzystywanie do sterowania komputeréw serii
RIAD, rowniez wyposazenie Laboratorium
Obliczen i Modelowania bedzie musiato by¢ z
pewnym wyprzedzeniem - wymienione.



mgr inz. MAREK WAJCEN
Zjednoczenie MERA

INFORMACJA O SEMINARIUM NA TEMAT MINIKOMPUTEROW

"MINICOMPUTER -

1. Informacje ogdlne

Seminarium odbyto sie na terenie Brunel-
University /Uxbridge koto Londynu/ w .dniach
8-10 maja br. Zorganizowane zostato przez
mtzw. "On-Line" przy udziale firmy Systems
Designers Ltd. "On-Line" Computers Systems
Ltd. jest specjalizowang instytucjg, ktdra zaj-
muje sie organizowaniem na terenie Europy
konferencji, seminariow i wystaw. Posiada
dwa oddziaty:

- ONLINE, Brunei University Uxbridge
Middx, England/Head Office/;

- ONLINE, Nederland, Regentesselaan 182,
Den Haag.

Systems Designers Ltd jest organizacjg zaj-
mujagcg sie wdrazaniem systemow minikompu-
terowych.

Obrady odbywaty sie w trzech sekcjach oma-
wiajacych nastepujgce zagadnienia;
- przetwarzanie danych,
i- minikomputery w transmisji danych,
- minikomputery w sterowaniu procesow tech-
nologicznych i zastosowaniach naukowych.

Wygtoszone zostaty nastepujace referaty:
- Referat otwierajgcy obrady - dr T.A, Marge-
rtson
- Minikomputery - Uwagi og6lne - J. Peers
Poréwnanie automatéw obrachunkowych, kom
puterow uniwersalnych z minikomputerami biu-
rowymi - C.Sims
- Zastosowanie minikomputerow w matych
przedsiebiorstwach - D.E.Morley
- Sprzedaz systemdéw minikomputerowych -
B. Hunt
- Minikomputery w transmisji danych -
R.C. Smith
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- Ustugi administracji tgcznos$ci w zakresie
transm isji danych - J.R. Mumford

- Minikomputery w produkcji - A.S. B. Smith
- Dokumentacja systemu funkcjonalnego prze-
twarzania danych - G.H. Holmes

- Systemy operacyjne minikomputerow -
J.New

i- Zarzgdzanie magazynami i fakturowanie -
K.Peake-Sexton

- Komputery w inzynierii ladowej - D. G. Tha,-
ke

- Minikomputery w sieci - D.L.Hebditch

- Symulacja i modelowanie - A. M.Pliener

- Minikomputery jako maszyny komunikacyj-
ne - dr T.Lloyd

- Opis pewnego zastosowania inteligentnego
terminala - P. E. Swift

- Sterowanie komutacjg telefoniczng - M. T.
Hills

- Komutacja pakietow informacji w sieci
transmisji danych - P. T.Wilkinson i

P, M. Cashin

- Analogowe wejscie do minikomputerow -

P. Michael

- Projektowanie systemu sterowania -

B. W.BaUs

- Zbieranie danych - JJEmemrsor

- Opis zastosowania systemu sterowania w
fabryce farmaceutycznej - GL.Fraser

- Wykorzystanie minikomputera i technika
programowania w regulowaniu wilgotnosci

W maszynie papierniczej - W.T.Lee i |. M.
Mc Knight

- System Harwell Labcom - zorientowany n«
przetwarzanie danych laboratoryjnych - S. B.
Wright

- Producenci minikomputeréw - dr D.P. Turtle
- Przyszto$¢ minikomputerdw w przetwarzaniu
danych - N.B. Blake



- Oprogramowanie systemow przetwarzania

danych - A.H. Steele

- Trendy rozwojowe oprogramowania do prze-

twarzania danych - S.L. Aehton
Oprogramowanie systemoéw telekomunikacyj-

nych - dr F.E. Taylor

- Trendy rozwojowe oprogramowania systemow

telekomunikacyjnych - P. Swinstead

- Producenci minikomputerow specj alizowa-

nych dla telekomunikacji - dr D.P. Turtle

- Minikomputery jutra - I. M, Barron

- Minikomputery w transm isji danych -

G.Boyce.

2, Gtdwne cechy minikomputeré6w omoéwit w
sposéb syntetyczny J. Peers .w referacie ogél-
nym. Ponizej przytaczam obszerne wyjatki z
jego wypowiedzi stanowigce odzwierciedlenie
pogladéw uczestnikéw-seminarium; Komputer
zostat skonstruowany poczatkowo do celéow
naukowych. Wedtug dzisiejszych kryteriow byt
on bardzo wolny. Najwazniejsze jednak byto to,
ze wykonany zostat przez naukowcéw dla nau-
kowcow. W swojej pierwotnej formie nie nada-
wat sie wiec do celow administracyjnych /prze-
twarzania danych/. Powstata klasyczna spirala.
Maszyna byta bardzo droga; aby wiec uspra-
wiedliwi¢ jej wykorzystanie nalezato znalez¢
dla niej wiecej zadan niz jedno. W tym celu ku-
powano wiecej wyposazenia. Uzyskano mozli-
wos$¢ przetwarzania danych wieloprogramowo,
ale maszyna nie mogta wykonywac kilku zada¢
jednocze$nie. Nalezato zdecydowaé, w jakiej
porze ktore zadania bedg wykonywane. Na tym
etapie sprzet stawat sie coraz drozszy, a ma-
szyna coraz bardziej uniwersalna w zwigzku z
rozszerzeniem zakresu przetwarzanej tematy-
ki. Nastepny etap polegat na uniwersalizacji
oprogramowania ktére tym samym stato sie
drozsze. Teraz mozna byto wykonywaé coraz
bardziej zréznicowane zadania. Poréwnajmy
dwie metody. Rozpatrzmy kolejno$¢ dziatania
w metodzie pierwszej, czyli tzw. przetwarza-
niu partiowym. Klient przysyta zamoéwienie na
formularzu. Dane muszg by¢ przeniesione na
arkusze wg wzoru obowigzujgcego w przedsie-
biorstwie, ktdre zamowienie otrzymato. Robi
to maszynistka, wykonujgc kilka kopii. Jedna
z nich / zazwyczaj najgorszal/ trafia do dziatu
przetwarzania danych. Otrzymuje je pracow -
nik, ktéry dziurkuje karty. Pracownik ten ma
z regutly najnizszg pensje, najwiecej pracy i
on to operuje danymi, ktoére sg najwazniejsze
dla przedsiebiorstwa. Dane sg dziurkowane z
dokumentow nie utozonych w zadnej logicznej
kolejnosci. Nastepnie sprawdza karty dziurko-
wane kolejny pracownik. W koncu karty trafia-
jg do operatorki, ktédra wktada je do specjalnej
maszyny - czytnika kart./Mas-iyna ta zostata za-
kupiona tylko dlatego, ze w danym przedsie-
biorstwie uzywa sie kart/. Komputer przepisu-
je informacje z kart na taSme magnetyczna.
Informacja zostaje utozona na taSmie takze w
przypadkowej kolejno$ci. Teraz komputer za-
czyna sprawdza¢, czy dane sg zapisane na tas-
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mie bezbtednie. Po wychwyceniu btedéw, przy
pomocy specjalnego programu drukuje btedne
dane. Wowczas zostajg one skorygowane i wpro-
wadzone ponownie przy pomocy kart na druga
taSme magnetyczng. Je$li ponowne sprawdzenie
daje wynik pozytywny, mozna uznac ten etap
procesu za zakonczony. Dwie taSmy sortuje sie
i tgczy dla uzyskania tasmy wynikowej. Nalezy
zatem kupi¢ dalsze pamieci taSmowe. Dzieje
sie tak dlatego, ze w ogdle uzywa sie tasmy
magnetycznej i kart. Dopiero wowczas, gdy
uzyskano tasme testowg z danymi, moznaprzy-
stagpi¢ do czynnosci, o ktérg nam w ogdéle cho-
dzi, tj. do przetwarzania danych.

W partiowym przetwarzaniu danych istnieje
za duzo wydatkdw na karty dziurkowane, opta-
cenie pracownikow zajmujacych sie dziurkowa-
niem, kontrolne programy, przebiegi spraw-
dzajgce i taSmy magnetyczne z przewijaczami.

PrzejdZzmy do omawiania innej metody.
Wyobrazmy sobie system oparty o dysk i pra-
cujacy w czasie rzeczywistym z jednostka
centralng, zwang zartobliwie "minikomputerem™.
Ten minikomputer przetwarza milion stdw -na
sekunde! Jako urzgdzenia do porozumiewania
sie z maszyng uzyto monitora ekranowego /kla-
wiatura i ekran telewizyjny/. Dodatkowo moze
by¢ podtaczona drukarka. Wr6émy teraz do za-
mowienia, ktore trafito uprzednio do rozpatry-
wanego przedsiebiorstwa. Operator siedzacy
przed monitorem ekranowym wypisuje nazwis-
ko klienta i jego numer, za$ komputer w dialo-
gu z operatorem identyfikuje klienta, dociera-
jgc do wszystkich danych o nim. Po podaniu
informacji o towarze, ktory klienta interesuje,
operator dowiaduje sie z ekranu jaki jest stan
magazynu, stan kredytowania, nowy stan kon-
ta itd. To Wszystko moze trwaé nie dtuzej niz
minute. Nie trzeba byto zatrudniaé¢ pracownika
do dziurkowania, nie uzyto kart i nie zapisano
taSmy magnetycznej... Najwazniejsze jednak
jest to, ze manipulacji dokonano przed zatat-
wieniem transakcji, a nie dla celow historycz-
nych.

W ten sposdb zmieniona zostata rola prze-
twarzania danych w przedsiebiorstwie - z pa-
sywnej, historycznej na aktywng, pomagajaca
w zarzgdzaniu.

Podany przyktad dotyczy zaméwien, ale moz-
na go odnie$¢ rowniez do systemu rezerwowa-
nia, do gospodarowania zasobami itd. Wniosek
jest oczywisty: bliski jest dzien, gdy karty 80-
czy 96-kolumnowe, z kwadratowymi lub okrag-
tymi dziurkami, obrzeznie dziurkowane i inne
przestang by¢ uzywane. Jest to wniosek teore-
tyczny. Obecnie 85% wszystkich komputerow
pracuje w systemie partiowym. Dlaczego idea
czasu rzeczywistego nie zwyciezyta, jezeli
jest taka genialna? Odpowiadamy na to; dotych-
czasowa technologia nie umozliwita uzyskania
odpowiednio niskich cen i wysokiej wydajnosci
takich urzadzen, jak minikomputery, dyski,
pamieci, monitory ekranowe. Teraz dopiero



mozna nabywac¢ systemy w cenie 20 - 25 tys.
funtébw wraz z oprogramowaniem. W skiad ta-
kiego systemu wchodzg 4 stanowiska operator-
skie pracujace réwnoczes$nie, zbioér danych o
pojemnoéci 10 min bajtéw ulokowanych na zmie-
nnych dyskach i minikomputer o mocy oblicze-
niowej miedzy 500 tys. a 1 min operacji na se-
kunde. Dodatkowe walory takiego systemu; pra-
ca bez klimatyzacji i specjalnych urzadzen
przeciwpytowych, zasilanie z normalnego
gniazda sieciowego, znajdujgcego sie w kazdym
biurze. Czy zatem komputer za 20-25 tys, fun-
tow moze wykona¢ prace komputera za 50-100
tys. funtow? W przypadku pracy w systemie
partiowym odpowiedz na pewno jest twierdzaca.
Eliminuj e sie przy tym strate czasu wynoszaca
kilka tygodni, czynnos$ci pracownikéw wykonuja-
cych dziurkowanie Itd. Podobne rozumowanie
mozna przeprowadzi¢ w stosunku do tzw. auto-
matu obrachunkowego /ang. visible record com-
puter/. Ptaci sie za to urzgdzenie 15-30 tys.
funtéw. Jego szybkos$é pracy jest rowna szyb-
kosci obstugujacego cztowieka. W razie potrze-
by zwiekszania szybkos$ci, pojawia sie koniecz-
nos$¢ zakupu drugiego automatu, nie mozna bo-
.wiem dotaczy¢ drugiej klawiatury dla drugiego
stanowiska roboczego. Przy tym dubluje sie
zbiory danych magazynowanych lub rozdziela
miedzy operatorow, majac dodatkowy kiopot z
rozdziatem materiatow do obrébki. Dlaczego
zatem nie kupuje sie zamiast automatu obra-
chunkowego minikomputera w tej samej cenie,
do pracy w czasie rzeczywistym z monitorem,
dyskami na 5 megabajtow? W razie koniecznos-
ci rozszerzenia zakresu mozna kupi¢ i podig- m
czy¢ dodatkowy monitor ekranowy z klawiaturg
w cenie 1,5-2 tys. funtow. Nalezy pamietac
oczywiscie, ze minikomputer umozliwia prze-
twarzanie danych przed dokonaniem operacji
ekonomicznej a nie dla celéw historycznych.

Na zakonczenie warto podaé, ze w Wielkiej
Brytanii ilo§¢ organizacji, ktére mogag wydac
5 tys. funtdow rocznie na system przetwarzania
danych, wynosi co najmniej 100 tys. Ogdlna
ilo$¢ instalacji komputerowych w Anglii wynosi
okoto 7tys. Wynika z tego, ze zapotrzebowanie
jest nie mniejsze niz 93 tys. sztuk.

3, Drugim interesujgcymireferatem byto
wprowadzenie do seminarium, wygtoszone
przez dr T. A.Margerisona. Oto fragmenty te-
go referatu:

. "Dzi$ rano otrzymatem rachunek za gaz.
Podobnie jak mnéstwo rachunkéw, ktére otrzy-
mujemy, ten tez byt nietkniety reka ludzksg.
Obliczenie zostato wykcnane przez komputer.
Temat, ktory chciatbym poruszy¢, dotyczy
komputeréw - "mamutéw", ktore /podobnie jak
gesie pioro/ wyszty juz z mody. Opieram to na
dwdch dowodach. Pierwszy dowod wynika z ana-
lizy rodzajow pracy, jaka wykonujg duze kom-'
putery. Drugi pochodzi z rozwazan nad nowymi
mozliwoéciami ich wykorzystania. Zacznijmy
od typowej pracy komputera. W wiekszos$ci za-
stosowan obliczenia jego sg bardzo proste. W
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zasadzie mozna by je wykonaé recznie lub w
pamieci. Z drugiej jednak strony, pracy jest
duzo, je$li uwzgledni¢ fakt, ze istnieje bardzo
duzo danych i trzeba wydrukowa¢ stosy odpo-
wiedzi. To sg znane i typowe informacje o
komputerach do przetwarzania danych. Nie do-
tyczy to zastosowan inzynierskich i naukowych,
gdzie zazwyczaj wystepujg dtugie i ztozone
obliczenia, a maszyna musi by¢ szybka i duza.
Nie ma wowczas mowy o0 zastgpieniu jej inna.
Ale wr6émy do tego pytania; dlaczego proste
operacje majg by¢ wykonywane przez maszy-
ne o tak duzych rozmiarach? Wysuwa sie
argument, Ze jednostkowy koszt operacji ma-
leje wraz ze wzrostem mocy maszyny - podob-
nie jak koszt osobo-mili w samolocie odrzu- =
towym Jumbo jest nizszy niz w samolocie ma-
tym. /Oczywiscie w sytuacji, gdy wszystkie
miejsca sg zajete/. Przyszta wiec moda na du-
ze komputery, ktdre trzeba koniecznie obcig-
zy¢, aby uzyska¢ redukcje kosztow obliczenio-
niowych. Wszystko bytoby dobrze, gdybyprze-
cietny uzytkownik potrafit obcigzy¢ swoéj "Jum-
bo" - komputer. Niestety, nie udaje sie zorga-
nizowac¢ petnego obcigzenia i dlatego zastosowac
nie tych maszyn jest nieekonomiczne. Obecnie,
jak wiadomo, mozna lepiej wykorzysta¢ kompu-
ter dzieki tzw. wieloprogramowosci. Czesto
bowiem wystepuje niedopasowanie mocy central-
nego procesora do jego peryferii. Jakie$ zada-
nie obliczeniowe wymaga wiele drukowania i
wtedy procesor czeka na drukarke. Celowe wy-
daje sie, zeby w tym czasie komputer miat ja-
ki$ inny program do liczenia. Podobng zasade
stosujg towarzystwa lotnicze: je$li jakie$ towa-
rzystwo obstuguje linie Nowy Jork - Londyn -
Frankfurt i zabraknie pasazeréw na odcinek
Nowy Jork - Londyn, to stara sie zrekompen-
sowaé to pasazerami z Londynu do Frankfurtu.

W ieloprogramowos$¢ nie wyglada tak r6zowo
Wpraktyce. Czas i wysitek stracony na przy-
gotowania czynig czesto z wieloprogramowo0s$-
ci gre nie wartg zachodu. Ostatnio obserwuje-
my duze zapotrzebowanie na wykorzystanie
komputerow dla wyszukiwania réznych informa-
cji. Poczatkowo dotyczyto to rezerwacji miejsc
lotniczych. Teraz komputery zostaty zastosowa-
ne takze przez banki oraz przedsiebiorstwa dla
rejestracji i otrzymania odpowiedniej informa-
cji dotyczacej jakiej$ transakcji. Wszystkie te
systemy polegajg na stawianiu pytan, dotarciu
do informacji i odczytaniu odpowiedzi. Tutaj
rowniez zastosowano koncepcje komputerow
Jumbo. Linie lotnicze i banki zakupity'kompu-
tery-mamuty,” zainstalowaty linie telefoniczne
na terenie catego kraju, a nawet za granicg i
wszystkie pytania kierujg do jednej maszyny
centralnej. Powstajg wtedy trudnosci- Koncent-
racja w jednym os$rodku jest w ogole ryzykow-
na. Poza tym obcigzenie komputera bardzo
zmienia sie w zaleznosci od pory dnia. W cza-
sie mniejszego obcigzenia brak innego rodzaju
pracy dla maszyny powoduje, ze caly system
staje sie nieekonomiczny. Wro¢my na chwile
do pierwotnego twierdzenia. Duze maszyny



miaty by¢ atrakcyjne zgodnie z.prawem Gro-
scha; im wieksze, tym tafnsze» Ale czy to jest
prawda? Przede wszystkim czy prawo to
uwzglednia koszty zorganizowania i przygoto-
wania dostatecznego obcigzenia na Jumbo-kom -
putery? Sadze, ze prawo Groscha powinno by¢
ponownie zbadane w obecnych warunkach.

Cena sprzedazna maszyny sktada sie z kilku
sktadnikéw, z ktérych nizej oméwimy dwa:
koszt wytwarzania hardwarelu oraz koszt
opracowania /zaprojektowania i prac badaW'

cz.ych/ konstrukcji i oprogramowania-

Kos2zt wytwarzania sprzetu /hardware' u/.
Wraz z rozpowszechnieniem sie uktadow sca-
lonych koszt czes$ci elektronicznej sprzetu
gwattownie spadt i bedzie spadat w przyszto$'
ci. Zatem im bardziej skomplikowane i zinteg-
rowane bedg uktadylscalone, tym nizsze koszjy,
szczeg6lnie wdéwczas, gdy konstruktorzy kom-
puteréw beda nastawieni na stosowanie duzych
blokéw standardowych obwodow. Gilownymiele-
mentami kosztéow uktadéw scalonych sg: mon-
taz uktadow, potgczenia miedzy nimi, zasilanie
w energie i chtodzenie. Te skiadniki sg na ogét
wyzsze w duzych maszynach niz w matych, po-
niewaz gesto$¢ upakowania jest przewaznie
wieksza, a chtodzenie trudniejsze.

Koszt projektowania maszyny i oprogramowa-
nia. Koszty te, pokrywane w koncowym rezul-
tacie przez uzytkownika/ sg olbrzymie w przy
padku duzych maszyn i rozktadajg sie na sto-
sunkowo niewielkg ilo$¢ sprzedanych sztuk.
Zupeinie inaczej ksztattuje sie sytuacja w przy-
padku matych maszyn - koszt opracowania jest
niski, za$ sprzedaz/wielokrotnie wieksza.Dzie-
ki temu rozwingt sie gwattownie rynek elektro-
nicznych kalkulatoréw. Zjawiska te nie potwier-
dzajg stusznosci prawa Groscha.

Jedng z trudnosci wdrazania komputeréw jest
to, ze wiele instytucji zmienia catkowicie swojg
strukture i trzeba przystosowac¢ do tego maszy-
ny. Dwie te sprawy wymagaja doskonatej
synchronizacji, gdyz w przeciwnym razie uzy-
teczno$¢ komputera staje pod znakiem zapyta-
nia. Niebezpieczenstwo takie nie istnieje przy
stosowaniu matych komputerow. Maly kompu-
ter moze by¢ wprowadzony>do przedsiebiorstwa
i wykonywac¢ jaka$ prace bez dezorganizowania
reszty, mozliwe jest bowiem stopniowe wpro ¢
wadzanie komputeréw do poszczeg6lnych odcin-
kéw. W koncowym etapie te "wysepki kompu-
terowe" tgczy sie przy pomocy centralnej ma-
szyny i uzyskuje informatyczny system zarzg-
dzania. Koncepcja sieci matych komputerow
potagczonych ze sobg, ktérg nazywam "multi-
mini", bedzie kolejnym wielkim krokiem w wy-
korzystywaniu komputerow

Co zatem pozostaje dla "olbrzymoéw"? Po
pierwsze: prace z duzymi masywami informa-
cji dla celéw inzynierskich i naukowych, po
drugie - scentralizowane systemy z wielkimi
bankami danych o bezpos$rednim dostepie. Le-
piej bowiem mie¢ jedng centralng kartoteke
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odciekoéw palcow dla celow kryminatistyéznych
z jednym bankiem danych niz komputerki ze
zbiorami odcinkéw w kazdym komisariacie.

4. Rynek minikomputeréw w Europie
Zachodniej

W jednym z referatéw D.P. Turtle przedsta-
wit producentéw minikomputeréw” Jest ich w
Europie Zachodniej ponad 30, a oferujg okoto 1

50 typow maszyn. W tabeli zestawiono informa-
cje na ten temat z referatu "Survey of Corrent
Minicomputers”.

Klasy minikomputerow

W szystkie produkowane minikomputery moz-
najpodzieli¢ na 3 klasy. Podziat ten nie jest
obowigzujacy, ale daje przyblizony obraz ja-
kos$ci tych urzadzen.

IGas_a_OEM

dtugos$¢ stowa 8 lub 12 bitow

2 rejestry

cykl pamieci 1, 2 jus

1 poziom przerwan

We-wy sterowane programowo

KLasa_rnasz_yn_uniwers alnych_

dtugosé stowa 16 bitow

8 rejestrow

cykl pamieci 0, 8 jus

4 poziomy przerwan

kanat oezposredniego dostepu do pamieci

Klasa maszyn $rednich j/raidikomputery/
dtugosc¢ stowa 16 lub 24 bity

mozliwo$é pracy wieloprocesorowej
procesory we-wy

Systemy komunikacji w ramach maszyny

Najwazniejszymi aspektami rozwiagzan sprze-
mowych minikomputerow sg systemy komunika-
cji /we-wy/. Stosowane sg 3 podstawowe roz-
wigzania;

- konwencjonalna szyna komunikacji: uktady
sterujgce wszystkich urzagdzen sg potaczone za
pomoca jednej wspdlnej szyny do jednostki
centralnej, przesytanie informacji bezposred-
nio do pamieci operacyjnej wymaga oddzielnej
szyny;

- uniwersalna szyna komunikacji; wszystkie
urzadzenia, tgcznie z pamiecig i jednostka
centralng, potgczone sg rownorzednie do wspol-
nej szyny, przesytanie danych miedzy jakimi-
kolwiek dwoma urzgdzeniami jest mozliwe tyl-
ko tag sama szyna;

- wielokrotna szyna komunikacji: do komunika-
cji miedzy poszczegdélnymi urzgdzeniami uzy -
wa sie kilku podobnych szyn, dzieki czemu
transfer danych moze odbywaé sie rownoczes-
nie, przynajmniej w tylu relacjach, ile jest
niezaleznych szyn.



Jednostka

Konwencjonalna szyna komunikacji
centralna
Szyna Jedno_stka Jednqstka
S sterujaca sterujaca
Pamied pamigel
operac. £ $
Urzadzenia Urzadzenia
peryferyjne peryferyjne
Sterowanie Uniwersalna szyna komunikacji
priorytetu
SZyny ) y _____ [ Z?‘ [
jednostka w Jednostka  Jednostka"
centralna sterujgaca sterujgca
<t |
Urzadz. Urzadz.
peryfer. peryfer,
Jednostka Jednostka
centr.. 1 centr. 2
—r
Tednostka
iterujgca
y>
Urzadzenia
peryfer.

Rys. 1 Systemy komunikacji w minikomputerach: a - uktad z konwencjonalng azyna komunikacji
b - uktad z uniwersalng szyng komunikacji, ¢ - uktad z wielokrotng Bzyng komunikacji

MULTUM - modutowy - elastyczny

Pamigé Rdz.en Rdzen. tlll\/laksim/um
rdzen. lub lub I 256 stow
16 K MOS MOS
1 T o -~ _ _ Ju
System I- Multiplekser pamieci procesora
MIPAS 1
UeBnostTéa”
_1 ALPI ifcentralna Il
lEuTt tawgw I"procei.
Jkanat we/w
Monitpr-
Monitor
£ A k¥
IEfS?féek ' Urzadzenia . 1 A
"rukafk

linie komunikacyjne
MULTUM moze by¢ rozszerzony z prostej Kcrralguracji

|
MIPAS do petnej 4 pamieci x 8 procesoréw systemowych

Rys. 2 Blokowy schemat systemu MULTUM
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Lp.

10.

11..

12.

13.

14.

15.

16.

Wykaz “producentéw i typéw minikomputerow

Nazwa dostawcy

ABS
Allied Business
Systems

AEG
Telefunken

Arcturus
Electronics

BCL

Business Computers
Cll Companie
Internationale
d'Informatique

CTL

Computer Tech-
nology

Data General

DEC Digital
Equipment Corp.

Ferranti

GEC General
Electric Company
Computers

GAI
General Automation

Heinrich Diety

Hewlett Packard

Honeywell

IBM

ICS Information
Computer Systems

............ y y

Charakterystyka firmy

mata firma
angielska

duza firma
w NRF

mata firma
angielska

mata firma
angielska

duza firma
francuska

mata firma
angielska

drugi co do wielkosci
dostawca minikompu-
terow w Swiecie - USA

najwiekszy dostawca

minikomputeréw w
Swiecie - USA

duza firma

. angielska

firma angielska

firma amerykanska
reprezentowana w
Europie

firma NRF

firma amerykanska
specjalizujgca sie

w przyrzagdach

duza firma kompute-
rowa USA

najwieksza'firma

komputerowa USA

mata firma angielska
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Typ minikomputera i
przeznaczenie

GRI - 909
przetwarzanie elanych

Seria 60 - sterowanie
procesami technologicznymi.

18D - maszyna uniwersalna
z kanatem bezposredniego
dostepu do pamieci /DMA/

Molecujar 18
przetwarzanie danych

Mitra 15 - sterowanie
procesami technologicznymi

Modular One - wieksza
Minimod - mniejsza
Sredniej wielkosci
minikomputer

Rodzina NOVA

Rodzina PDP /PDP8E/
Ostatnio popularny PDP-11
jako uniwersalny minikompu-
ter

Argus 600 - szeroki
zakres zastosowan

2050 najmniejszy model
do sterowania procesami
technologicznymi

SPC-12, SPC-16, SPC-18
- minikomputer uniwersalny

Minicall 621
sterowanie procesami

HP 2100 A mikroprogramo-
wana maszyna o szerokich
zastosowaniach

716
systemy pakietowe

system 7 - sterowanie i
zarzadzanie procesem
przemystowym

MULTUM minikomputer
do zarzgdzania



Lp.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24 ..

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

Nazwa dostawcy

Interdata

Intertechnique

Kongsbog

Micro Computer
Systems

Mioro Consultants

Norsk Data
Elektronikk

Philips

Raytheon

Saab-Scania

Siemens

SEL System
Engineering Labs

Telemecanique
Electrique

Texas Instruments

Unidata

Varian Associates

Charakterystyka firmy

$Srednia firma USA

producent francuski

producent norweski

mata firma ahgielska

mata firma angielska

producent
norweski

duza firma

holenderska

firma amerykanska

firma szwedzka
duza firma
sNRF

firma angielska

producent
francuski

najwiekszy
producent péiprzewod-
nikéw USA

firma angielska
wspotpracuj gca z
Lockheed

duza firma USA

Typ minikomputera i
przeznaczenie

Model 50, Model 55
%

Multi 8

Multi 20

System 400

do inteligentnego urzadze-
nia koncowego do procesow
technologicznych

MIMIC
sterowanie procesow

NORD 10
minikomputer uniwersalny

P 850, P 855,- P 860 M
sprzedaz luzem na
na zasadach OEM

704/6

D5 minikomputer do
zarzadzania

320
sterowanie procesami

system 72 810 B
sterowanie procesow
zarzadzania /system 72
z wirtualng pamieciag/

T 100, T 1600, T 2000
przeznaczenie uniwersat.

960 980

minikomputery uniwersalne’.

Mac 16
systemy biurowe

620
Varian 73 System

Do firm omoéwionych w artykule p. Turtle mozna dopisa¢ te, ktdre uczestniczyty w wystawie
Minicomputer-Po rum:

32.

33.

UCC University
Computing
Company

Digico

firma angielska

firma angielska
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Systen 80 mini

System 90 midi

Zbieranie danych analogowych
zastosowanie uniwersat.

Micro 16 V zastosowanie w
laboratoriach fizycznych i
medycznych



Schematy wymienionych mozliwych rozwig-
zan znajduja sie na rysunkach a, bi c.

Innym waznym zagadnieniem zwigzanym z
transferem danych jest sprawa przerwan. Wiek-
szo$¢ minikomputerow zawiera uktadowe, roz-
wigzania okre$lania priorytetéw, lecz obstuga
tych przerwan jest inaczej zorganizowana. Na-
lezy wymieni¢ 3 rozwigzania stosowane aktualr-
nie w minikomputerach!

- metoda ankietowania - "Polling": kiedy pro-
cesor otrzyma sygnat przerwania, wowczas
uruchamiany jest program dla okre$lenia, kto6-
re urzagdzenie nadato ten sygnat /polega to na
zapytywaniu przez program wszystkich urzg-
dzen w ramach systemu przerwan/;

- metoda adresu - "Vectoring": urzgdzenie po-
wodujace przerwanie programu wysyta  swoj
adres do jednostki centralnej, a ta dokonuje
identyfikacji tego miejsca pamieci; w ktorym
przechowuje sie adres podprogramu obstugi
przerwan danego urzadzenia;

- metoda pakietu - "Stacking": zasada jest
identyczna jak w rozwigzaniu drugim /Vecto-
ring/ z tg réznica, ze dziatania gtéwnych re-
jestrow procesora sg zapamigtane w automaty-
cznym pakiecie; przebiegi zwigzane z przerwa-
niami realizowane sg catkowicie uktadowo.

5. Wystawa minikomputeréw zwigzana
z Seminarium

W czasie trwania seminarium czynna byla
wystawa minikomputerow prezentowanych gtow-
nie przez firmy angielskie. Do ciekawszych
eksponatéw nalezaty:

produkowany przez Infor-
mation Computer Systems Ltd. Jest to minikom
puter o nastepujacych gtéwnych parametrach:
stowo 16 bitow

mozliwo$¢ tgczenia blokéw pamieci do proce -

sora przez specjalny multiplekser
mozliwos$é taczenia kilku procesoréow
Specjalny multiplekser

szybkos$¢ przesytania danych 8 M bajtow/s
pojemnos$¢ pamieci 4 K do 256 K stow

3 wersje jednostek centralnych o ré6znych mo-
cach obliczeniowych, ponad 600 funkcji zaszy-
tych w sprzecie, 145 instrukcji mnemotech-
nicznych.

przez

Do najciekawszych ceafa tego systemu nalezy
zaliczy¢ to, ze istnieje mozliwo$¢ zbudowania
konfiguracji ztozonejz 4 pamieci operacyjnych
i 8 procesorow. Ten wieloprocesorowy i wie-
lopamieciowy system ma odpowiednie oprogra-
mowanie.

- Fir"na Computer Technology Limited /W.Bry-
tania/ przedstawita procesor Modular One, typ
Sattelite One, Model 10 i Model 5. Sgto mini-
komputery stuzgce jako "inteligentne urzadze-
nia koncowe", spetniajace dwie funkcje. Jedn”

z nich jest emulacja pracy zdalnych urzadzen
koncowych nieprogramowanych, drugg - lokal-
ne przetwarzanie danych typu partiowego lub
dialogowa wspdtpraca z centralnym kompute-
rem /ewentualnie obie te czynnos$ci jednoczes$-
nie/. Firma oferuje pakiety programéw symu-
lacyjnych dla nastepujgcych urzadzen: IBM 2780,
IBM HASP, ICL 7020, CDC USER 200.

Konfiguracja Satellite One Model 5j
procesor z pamiecig 8 K 16 bit.
konsola sterujgca z dalekopisem
czytnik kart 400 K/min
drukarka wierszowa
Cena konfiguracji ponizej 13. 000 funtéw ang.

Powyzsze rozwigzanie moze by¢ interesujg-
ce dla Zaktadow MERA - ELWRO ze wzgledu
na mozliwos$é zastgpienia jednostki 7020 mini-
komputerem.
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WYBRANE PROBLEMY ROZWOJU
SRODKOW AUTOMATYZACJI /ICZESC 1l/

ELEMENTY

Sitowniki hydrauliczne sterowane

sygnatem elektrycznym cyfrowym

W uktadach automatyki, gdzie wymagane
jest bardzo szybkie dziatanie, np. przy prze-
suwie suwaka pompy wtryskowej duzych sil-
nikdw spalinowych, stosowane sg sitownikihy-
drauliczne, stanowigce,, w danym wypadku
/wraz z czes$cig elektroniczng/ zintegrowany
uktad regulacji obrotow.

W prowadzenie w przysztosci na statkach
komputeréw dla optymalnego sterowania pra-
cg silnikéw spowoduje konieczno$é zastoso-
wania doskonalszych uktadéw regulacjii ste-
rowania bezposrednio sygnatem cyfrowym.
Szereg firm zajmujacych sie produkcjg hydra-
ulicznych zespotéow wykonawczych podjeto
badania w zakresie sitownikéw hydraulicznych
sterowanych bezposrednio sygnatem cyfrowym,
Przyktad jednego z rozwigzan przedstawia
rys. 5.

Rys, 6 Schemat sitownika hydraulicznego »terowanego
bezposrednio sygnatem cyfrowym,-

AUTOMATYKI

2*

HYDRAULICZNEJ

tZasada dziatania sitownika polega na tym,
ze sygnat cyfrowy doprowadzany szeregowo
do 5 - 8 rozdzielaczy elektrotiydrauTlcznych,
powoduje rownoczesne przesuniecie odpowied-
nich sekcji sitownika o 50%, 25%, 12, 5%,
6, 75% itd, w zaleznos$ci od wartos$ci sygnatu
cyfrowego. Odpowiednia kombinacja sygnatdw

elektrycznych powoduje zmiane potozenia
organu wykonawczego w granicach 0 do 100%
np. sygnat "01001" ustali potozenie na po-

ziomie 56, 75%, sygnat "00110" - 37, 5% itd.

W odréznieniu od uktadéw hydraulicznych
analogowych, gdzie po skokowej zmianie syg-
natu sterujgcego ustalenie sie réwnowagina-
stepuje dopiero po pewnym czasie, w ukta-
dach sterowanych cyfrowo czas ten nie jest
dtuzszy od niezbednego w celu przesuniecia jed
nej sekcji. Nie wystepuje czas ustalenia sie
rownowagi.

Sitowniki hydrauliczne sterowane sygnatem
cyfrowym odznaczajg sie korzystniejszymipa-
rametrami dynamicznymi w stosunku do sitow-
nikow hydraulicznych sterowanych analogo —
wym sygnatem elektrycznym za posrednict-
wem odpowiedniego przetwornika elektro-hy-
draulicznego.

Poréwnanie podstawowych cech obu rodza-
jow sitownikow przedstawia sie nastepujgco:

Cecha Uktady Uktady
analo- cyfrowe
gowe

Szybkos$¢ dziatania duza 3-5 razy
wieksza w
stosunku do
uktadow ana-
Logowych

Ztozonos$¢ konstrukcji

a/czeSci mechanicznej mata duza

b/ czesci elektrycznej duza m ata

Niezawodno$¢ dziatania

determinowana czes$cig

elektryczng. m ata duza
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ftya. 6 Poréwnanie szybkos$ci dziatania,elektrohydraulicznych zespotéw wykonawczych analogowych i cyf-

rowych: a - analogowy, b - cyfrowy

Rys. 6przedstawia poréwnanie szybkosci
dziatania elektro-hydraulicznych zespotéw wy-
konawczych analQgowych i cyfrowych.

Sitowniki hydrauliczne skokowo-liniowe

W odréznieniu od sitownikdw hydraulicznych

sterowanych elektrycznym sygnatem cyfro-
wym, opisanych poprzednio, sitowniki hydra-
uliczne skokowo-liniowe nie wymagajg pota-

czen z uktadem elektrycznym, co wniektorych
przypadkach ma duze znaczenie na przykitad

przy stosowaniu w miejscach zagrozonych wy-
buchem.

77772 277717 ©77171717E7171777117t

A>T7/??y

Rys. X Schemat hydraulicznego sitownika skokowego
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Rys. 7 przedstawia schemat sitownika sko-
kowego sterowanego hydraulicznym sygnatem
impulsowym. Widoczne sg dwa wzajemnie
prostopadte przekroje osiowe sitownika.

Jezeli potagczy¢ kanat Il nieruchomego ko-
lektora z przewodem zasilajagcym oraz kanat
IV z przewodem odptywowym, to ttok zacznie
sie porusza¢ ze strony prawej na lewo do tego
momentu, az zakryje otwory kolektora wykonu-
jac peitny skok réwny Srednicy otworéw. Ko-
lejny skok nastepuje przy podtgczeniu kanatu |
do zasilania i kanatu 11l do odptywu. Ruch wste-
czny ma miejsce przy kolejnym podtgczeniu
kanatow IIl i IV do zasilania i kanatéw 1 i Il do
odptywu. Otwory doprowadzajgce i odprowa-
dzajgce ciecz sg zdublowane dla zwigkszenia
przeptywu przy zachowaniu nie zmienionej $red-
nicy okreslajagcej minimalng wielkos$¢ skoku.

Cykliczneprzetgczanie kanatow odbywa sie
za posrednictwem rozdzielacza hydraulicznego
o specjalnej konstrukcji.

Silnik - pompa hydrauliczna Nicholsa

Silnik - pompa hydrauliczna Nicholsa pro-
dukcji duzej amerykanskiej firmy Hydraulic
Products Incorporated odznacza sie prostg bu-



dowg przy jednocze$nie dobrej sprawnosci i

mozliwos$ci rozwijania duzej predkosci obro-
towej .
Rys. 8 przedstawia schemat silnika. Po-

siada on dwa elementy wirujace: wirnik zew-

netrzny i wirnik wewnetrzny napedowy. W ir-

nik wewnetrzny posiada zawsze o jeden zagb

mniej anizeli zewnetrzny. Zestaw ten tworzy

zwartg konstrukcje, wytrzymujgcg cisnienia do
200 atm. przy duzym zakresie predkosci do

7500 obr/min, odznaczajgc sie przy tym wy-
jatkowa cichobieznos$cig, w znacznym stopniu

wynikajgcg z zasady budowy.

Rye. 8 Schemat dziatania silnika -
pompy hydraulicznej Nicholsa

Ze wzgledu na réznice ilosci zebéw miedzy
wirnikiem zewnetrznym i wewnetrznym, na-
wet przy duzych predkos$ciach obrotowych
wirnika napedowego wzgledna predkos¢  obu
wirnikow - a tym samym zuzycie zebow
jest bardzo matej co stanowi gtdwng
tej konstrukcji.

zalete

Przyktadowo, dla silnika posiadajgcego wir-
nik zewnetrzny 6 7 zebach i wewnetrzny o. 6
zebach, predkosci sg nastepujgce:
-wirnik zewnetrzny - 3000 obr/min.
- wirnik wewnetrzny- 3500 obr/min.
- predkos$¢ wzgledna- 500 obr/min.

Silniki hydrauliczne Nicholsa taczone sg
zwykle w zestawy wykonawcze, zawierajgce
przektadnie planetarng dla zmniejszenia obro-
tow i zwiekszenia momentéw.

Silniki te majg dobrg charakterystyke. Mo-
ment startowy jest réwny maksymalnemu.
Obroty silnika mozna tatwo zmieniaé w sze-
rokim zakresie np. 50 - 3500 obr/min. przez
regulacje przeptywu, zachowujgc jednakowe
parametry przy pracy w obu kierunkach.

Silnik jest jednocze$nie pompg bez
trzeby stosowania dodatkowych potaczen.

po-
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M atogabarytowy regulator hydrauliczny
Pl

Rozwdj systeméw automatyki pneumatycz-
nej, a przede wszystkim automatyki elektro-
nicznej, nie wyklucza zastosowan systemoéw
hydraulicznych w matych obiektach obstugiwa-
nych przez personel o niskich kwalifikacjach.
Szczegdlne zalety automatyki hydraulicznej wy»-
Stepuja przy wykorzystaniu wody wodociggo —
wej jako cieczy roboczej.

Zgodnie z prowadzonymi «Ktualnie dwu-
stronnymi rozmowami miedzy PRL i ZSRR
przewiduje sie, ze w przysztosci powstanie
wspoOlny polsko-radziecki system automatyki
hydraulicznej produkowany réwnolegle w obu
krajach wedtug uzgodnien specjalizacyjnych.

Nie wykluczone jest, ze przyszte regulato-
ry beda zblizone do konstrukcji Instytutu Auto-
matyki Akademii Nauk ZSRR,przedstawionej
schematycznie na rys. 9.

Rys. 9 Schemat matogabarytowego regulatora hydraulicz-
nego P1 zbudowanego z modutowych elementéw membra-
nowych

Nowa konstrukcja regulatora nawigzuje do
zasad budowy modutowej stosowanej od daw-
na w automatyce pneumatycznej. Konstruk-
cja modutowa pozwala na udoskonalenie pro-
cesu technologicznego przez zwiekszenie po-
wtarzalnosci elementow, jak réwniez roz-
szerzenie asortymentu regulatorow wytgcz-
nie przez kojarzenie ré6znych modutow.

Postep w zakresie elementéw sprezystych
oraz gum odpornych na oleje pozwolitnawpro-
wadzenie istotnych zmian w budowie wzmac-
niaczy hydraulicznych, stanowigcych podsta-
wowy zesp6t nowych regulatorow.
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KIERUNKI USPRAWNIENIA SYSTEMU ZAOPATRZENIA
W BRANZY INFORMATYKI
Usprawnienie gospodarki materiatowej jest Aparaty i urzadzenia informatyki tylko w

waznym problemem, rozwazanym przez VIII
Plenum KO PZPR, ktore podjeto decyzje w
zakresie porzgdkowania gospodarki materiato-
wej na wszystkich szczeblach gospodarki naro-
dowej.

Zagadnie lie koniecznoéci prawidtowego dzia-
tania systemu zaopatrzenia szczegd6lnie ostro
wystepuje w przedsiebiorstwach przemystowych,
w ktérych udziat zuzycia materiatbw w ogdlnym
koszcie wytwarzania jest znaczny, a termino-
wosc¢ i jakos¢ dostarczanych surowcow materia-
téow i elementdw kooperacyjnych w zasadniczy
spos6b wptywa na harmonijnos$¢ i rytmicznosé
realizacji zadan produkcyjnych.

Juz woéwczas,gdy branza informatyki byta zu-
petnie nowg i mato znang gatezig przemystowa,
przedsiebiorstwa przejmujace lub uruchamiajg-
ce produkcje urzagdzen informatyki napotykaty
znaczne trudnos$ci w zakresie zaopatrzenia ma-
teriatowego. Wynikaty one z (bardzo szerokiego
asortymentu uzywanych materiatléw i elementéw
kooperacyjnych, skomplikowanych wymogdw
przechowywania i magazynowania realizowanych
dostaw, rygorow okresdw wazno$ci materiatow,
a przede wszystkim - terminowego wyegzekwo-
wania dostaw artykutéw nowo uruchamianych, na
ktore zapotrzebowanie przemystu byto znacznie
wyzsze niz mozliwos$é producentoéw.

Na tle takich trudnos$ci przez wiele lat uspraw -
niano organizacje systemu zaopatrzenia, docho-
dzgc do sytuacji charakteryzujgcej sie dostatecz-
nym zaopatrzeniem materiatowym, prawidtowy-
mi warunkami magazynowania, rozdzielnictwem
materiatdw i przystosowanym-do warunkoéw
przedsiebiorstwa systemem ewidencyjnym, za-
mawiania obrotu i dyspozycji materiatowej.
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nielicznych przypadkach zostaty uruchamiane
w wybudowanych do tego celu wyodrebnionych
przedsiebiorstwach przemystowych. Wiekszosé
asortymentéw informatyki wtgczono do produk-
cji zaktadéw o wzglednie ustabilizowanym zes-
tawie asortymentéw produkowanych Wyrobow,
ktorych zuzycie materiatdw w ciggu wielu lat
zostato wiasciwie okreSlone technicznymi nor-
~mami zuzycia i statystycznymi wielkosSciami
zuzycia tych pozycji, gdzie techniczne opraco-
wanie norm cechowat znaczny stopien skompli-
kowania. .

Konieczno$¢ dynamicznego rozwoju wyrobow
branzy informatyki spowodowata potrzebe szyb-
kiego uruchamiania wyrobow informatyki we
wszystkich fazach przetwoérczych przy znacz-
nym skroceniu cyklu dostaw materiatéw, surow-
cow i elementow kooperacyjnych.

W iekszo$¢ niezbednych do zastosowania su-
rowcéw, materiatléw i elementéw kooperacyj-
nych objeta asortymenty nowe, dotychczas w
przedsiebiorstwach nie uzywane. Pomijajac
fakt, ze dostawy tych materiatow w pierwszej
fazie procesu zaopatrzenia stwarzajg dodatko-
we trudnos$ci i wytaniajg szereg zagadnien
odmiennych od wystepujacych biezgco, to np,
znalezienie dostawcy, zapewnienie niezbednej
jakoS$ci, przyspieszenie transportu - staty sie
powaznymi problemami do rozwigzania.

Przyczyny niesprawnos$ci systemu zaopatrze-
nia w branzy informatyki mozna ujag¢ nastepu-
jaco:

- okres$lenie asortymentu uzywanych materia-
tow na tle obowigzujacej nomenklatury wynika-
jacej z obowiagzujgcych cennikow, katalogéw i

norm;



u normowanie zuzycia materiatow i przygoto-
wanie dla pionu gospodarki materiatowej nie-
zbednych zestawien i danych do zamowienia i
Realizacji dostaw poszczegdélnych pozycji ma-
teriatowych;

mczeste zmiany asortymentow materiatow w
fazie uruchamiania pierwszych partii /miedzy
prototypem, serig probna i serig produkcyjng/J
- znaczny udziat pozycji realizowanych w dro-
dze dostaw z importu;

- konieczno$¢ zmian organizacyjnych w pionie
gospodarki materiatowej, szczeg6lnie w dzie-
dzinie ewidencji, wstepnej kontroli zuzycia i
dyspozycji materiatowej;

- zastosowanie nowych kryteriéw do normowa-
nia zapaséw materiatowych i opracowanie nor-
matywow zapaséw magazynowych;

- rozliczenie zuzycia materiatow na tle zwiek-
szonej ilosci brakéw szczegOlnie w pierwszym
okresie opanowywania produkcji wyrobow;

- zmiany personelu stuzby zaopatrzeniowej i
uzupetnianie kwalifikacji pracownik6w gospo-
darki materiatowej;

- stworzenie odpowiedniej bazy magazynowej,
wyposazenia w urzgdzenia do sktadowania w
magazynach i pomieszczeniach rozdzielni wy-
dziatowych.

Wymienione wyzej w skrocie przyczyny nie-
sprawnos$ci systemu zaopatrzenia w  branzy
informatyki mozna rozwing¢ nastepujaco:

- Urzadzenia informatyki zawierajg szereg ele-
mentow o wysokim Swiatowym poziomie tech-
nicznym. W zwigzku z tym konstruktor projek-
tujacy najsprawniejsze od strony technicznej i
najbardziej ekonomiczne rozwigzania ma obo-
wigzek wyboru takich cze$ci zespotdw i wyro-
béw kooperacyjnych, ktérych jakos¢ i nowo-
czesno$¢ zagwarantuje najsprawniejszg prace
projektowanego wyrobu, W analizach brane sg
pod uwage artykuty nowo ruchamiane lub nawet
takie, ktore dopiero za kilka miesiecy zostang
wprowadzone na rynek. Te artykuty zwykle nie
wystepujg w cennikach i katalogach, lecz wpro-
wadzone do list materiatowych stajg sie trudno
nabywalne. Bardzo czesto dopiero w fazie lo-
katy i potwierdzenia zamdéwien okazuje sie, ze
dany artykut zostanie wprowadzony na rynek w
okresie pézniejszym lub produkowane ilosci sg
za mate, aby zaspokoi¢ biezace potrzeby zama-
wiajgcego. Takie sytuacje z reguty powoduja
konieczno$¢ zmian, a po zmianie - przyspiesza*
hej dostawy nowego elementu. Dostawa naste-
puje z opdznieniem, Swiadczgcym o niespraw -
nosci systemu zaopatrzenia.

- Zestawianie wykazéw materiatdw do zakupu
wedtug obowigzujgcych przepiséw winno by¢
opracowane z wyprzedzeniem $rednio potrocz-
nym, a w przypadkach dostaw z importu - z
wyprzedzeniem kilkunastu miesiecy. Okresy
miedzy opracowaniem takich zestawien a po-
trzebg dostawy z regutly sg krotsze niz obowia-
zujagce cykle dostaw. W zwigzku z tym pozosta-
je bardzo mato czasu na opracowanie technicz-
nych norm zuzycia. W takiej sytuacji ustalone
normy zuzycia nie sg nalezycie dopracowane,
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a niedosobnione sg przypadki uruchamiania
zamoOwien z przyblizonym okres$leniem wiel-
kosci zuzycia. Wszystkie niescistosci wytania-
jg przy pierwszych partiach produkcyjnych
rozbieznos$ci miedzy faktycznymi, potrzebami,
a zrealizowanymi dostawami /zresztg niejed-
nokrotnie z duzym opo6znieniem/.. Powoduje to
konieczno$¢ pilnego zatatwienia dostaw uzupet-
niajacych, przy realizacji ktérych nie zawsze
stosuje sie najwtasciwsze formy organizacyj-
ne.

- Zarowno niescistos$ci w stosowanym w na-
zewnictwie materiatdéw, jak réowniez niedosko-
nato$¢ opracowanych norm zuzycia, stwarzajg
konieczno$¢ wprowadzenia zmian. Jest to jed-
na grupa zmian. Drugg grupe zmian stanowig

zagadnienia natury $cisle technicznej, o decy-
dujacym znaczeniu dla dziatania uruchomione-
gD wyrobu, oczywistg sprawg jest fsktr ze po-
ziom wyrobéw branzy informatyki zawiera tak

.znaczny stopien skomplikowania, ze wiele prob-

lemdédw wynika dopiero w fazie montazu serii
prébnej, mimo tego ze w modelach serii pro-
totypowej wszystko zostato sprawdzone. Wyste-
puje bardzo duzo zmian materiatowych zaréw-
no ilosciowych jak i asortymentowych. Wszyst-
kie zmiany sg bardzo pilne, praktycznie muszg
by¢ zatatwione poza wszelka kolejnoscig z za-
stosowaniem wszystkich mozliwych i dostep-
nych $rodkéw dla "awaryjnego" zaspokojenia
potrzeb produkcyjnych przewaznie juz w fazie
montazu. Powoduje to rowniez narzekanie na
niesprawnos$¢ systemu zaopatrzenia,

- Catkowicie odmiennym problemem, ktory
znacznie wplywa na opinie o niesprawnosci

systemu zaopatrzenia jest zagadnienie impor-
tu. Wyroby branzy automatyki, szczegdlnie w
pierwszym okresie produkcji, sg w duzej mie-
rze oparte na dostawach z importu. Dla pra-
widtowej realizacji dostaw z importu potrzeb-
ny jest przede wszystkim czas. Czas ten nie-

.zbedny jest dla zatatwienia nastepujgcych faz

realizacji zamowienia:

- przeliczenie i uzyskanie niezbednych
kéw dewizowych,

- wybor dostawcy i lokata zamowienia,
- zawarcie odpowiednich umow,

- oczekiwanie na realizacj e dostawy.

$rod-

Przy niezbednej dynamice wprowadzania na
rynek wyrobow informatyki dla dziatalnosci
zaopatrzeniowej czasu tego pozostaje zazwy-
czaj mniej niz to jest konieczne. Ponadtb, oce-
niajagc krytycznie niesprawno$¢ zaopatrzenia
spotykamy sie na porzagdku dziennym z niedo-
trzymywaniem terminoéw ujetych w umowach
przez dostawcdw zaréwno z KS jak i z KK. W
takich przypadkach, kiedy opdznienie  dostaw
wstrzymuje zaplanowang produkcje, przedsie-
biorstwa podejmujg dziatalno$¢ nie majacg nic
wsp6lnego z planowa gospodarka, wszelkiego
rodzaju pozyczki, przystugi kolezeAskie, wy-
jazdy za granice, teleksy, telefony i najprze-
rozniejsze formy interwencji stosuje sie do-
stownie w dzied i w noc. Wszyscy sie dener-



wujg,ta atmosfera wplywa na ocene systemu
zaopatrzenia jako niesprawnego.’

- Wszystkie elementy wplywajgce na niespraw -
no$é¢ systemu zaopatrzenia - nowe trudno na-
bywalne asortymenty materiatow, liczebnos$¢
tych asortymentéw oraz nietypowe przyspieszo-
ne rozdzielnictwo sprowadzanych surowcow ma-
teriatow i elementéw kooperacyjnych wymagaja
niezwykle sprawnej i mozliwie jak najprostszej
ewidencji obrotu, dyspozycji i wstepnej kontro-
li zuzycia materiatdbw. Przy niezbednej dyna-
mice rozwoju branzy informatyki wszelkie na-
wyki, wynikajgce z dtugoletniej pracy w przed-
siebiorstwie, pamieciowego opanowania szere-
gu elementéw pracy zaopatrzeniowej, dyspono-
wania tzw. z gtowy zupeinie nie zdajg egzemi-
nu. W wiekszosci przedsiebiorstw juz przed
rozpoczeciem produkcji urzagdzen informatyki
prawidtowa ewidencja wymagata gruntownego
uporzadkowania. Niedomogi tego odcinka dzia-
talnosci pionu gospodarki .materiatowej w znacz-
nym stopniu przyczyniajg sie do niesprawnosci
systemu zaopatrzenia w branzy informatyki.

Na tle koniecznosci uporzagdkowania ewidencji
wytania sie zagadnienie przeorganizowania ca-
tego pionu gospodarki materiatowej, z przysto-
sowaniem do nowych warunkéw produkcji wyro-
béw branzy informatyki.

- Do zmian organizacyjnych, niezbednych dla
poprawy systemu zaopatrzenia nalezy zagadnie-
nie normowania zapas6w materiatowych. Struk-
tura produkcji wyrobdw informatyki stwarza no-
we potrzeby w tym zakresie. Dotychczas stoso-
wane wzory i istniejgce rozwigzania normowa-
nia zapasow nie uwzgledniajg specyfiki zupetnie
nowej gatezi przemystu. Wiele elementow musi
by¢ gromadzonych na okresy dtuzsze niz trady-
cyjnie dotychczas uznawane zar6wno w grupie
zapas6w w magazynach jak rowniez we witasci-
wym nasyceniu rob6t w toku. Cato$¢ stwarza
konieczno$¢ potraktowania problemu jako waz-
nego elementu poprawy usprawniehia systemu
zaopatrzenia.

- Udziat materiatdw w ogdlnym koszcie wytwa-
rzania w do$¢ znacznym stopniu wzrasta.

W zrost ten okre$lony jest na 10-15%. Ponadto
szereg podzespotdw i zespotow zakupowanych
do montazu wyrobu finalnego jest limitowane
ograniczong ilo$cig/np, wystepujg trudnosci
przy stworzeniu minimum zapasu/. Doktadnos¢
i klasa wyrobdw informatyki zaktada koniecz-
nos$¢ absolutnej likwidacji brakow i usterekwy-
robéw. Wiele zespotow moze by¢ uzytych w
drodze selekcji w czasie proceséw montazo-
wych i koncowych préb dziatania wyrobow. Po-
rownujagc wielkos$¢ strat z powodu wybrakowa-
nych wyrobéw przemystu elektronicznego z
odpowiednimi wielko$ciami dla branzy informa-
tyki mozna stwierdzi¢, ze w informatyce stra-
ty te sg wieksze o kilka procent. Przy niedosta-
tecznym stanie zapaséw szeregu pozycji mate-
riatowych wyeliminowane z powodu brakéw ele-
menty z produkcji nastreczajg dalsze trudnosci
W sprawnym zaopatrzeniu materiatowym. Wy-
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tania sie.wazny problem koniecznosci rozlicze-
nia zuzycia-materiatdw, we. wszystkich.fazach
procesow wytwadrczych. Wiasciwe rozliczanie
materiatow poza rygorami maksymalnego
oszczedzania materiatdw powinno na biezaco
umozliwiaé gromadzenie informacji o dokona-
niu przez stuzbe zaopatrzenia niezbednych ko-<-
rekt zamowien i uzupetnien dostaw przy jedno-
czesnym peinym uzasadnieniu wynikajagcym z
przeprowadzonych i dokonywanych rozliczen.

- W produkcji wyrobéw branzy informatyki nie-
sposéb pomingé braku kwalifikacji pracownikow
stuzb zaopatrzeniowych. Zaopatrzeniowiec... na,-
wet 0 do$¢ duzym stazu pracy i dosSwiadczeniu
zawodowym, przyjmujacy zagadnienia dostaw
dla potrzeb informatyki napotyka na bardzo wie-
le -trudnodci natury $cisle technicznej. Dla
sprawnego funkcjonowania systemu zaopatrze-
nia niezbedng staje sie wiedza z podstawowych
dziedzin elektroniki, zastosowania wyrobéw
informatyki, a przede wszystkim - elemen-
tarnych zasad elektronicznej techniki oblicze-
niowej i elektronicznego przetwarzania danych.
Na co dzien spotykamy sie w stuzbie gospodar-
ki materiatowej z duzg niewiedzg wtynrzakre-
sie dodatkowo wptywajgca na obnizenie
sprawnosci zaopatrzenia.

- Duze znaczenie w najblizszych latach bedzie
miato zagadnienie wiasciwej bazy magazyno-
wej: nie tylko zwiekszenie zbyt matych obecnie
powierzchni magazynowych, lecz rowniez nowo-
Czesne sprawne wyposazenie magazynOw w urzg-
dzenia sktadowe, Srodki transportowe i ewiden-
cja obrotu magazynowego oparta na elektronicz-
nej technice obliczeniowej. Obecny stan gospo-
darki magazynowej w Polsce oceniany jest pow-
szechnie jako niezadowalajgcy i nie odpowiada-
jacy aktualnym potrzebom. Sprawa wymaga pod-
jecia wielokierunkowych dziatan zmierzajacych
do likwidacji istniejagcych nieprawidtowosci i
usprawnienia dzieki temu gospodarki magazyno-
wej w przedsiebiorstwach przemystowych. Prze-
de wszystkim w przedsiebiorstwach branzy
informatyki. Szybko rozwijajgca sie branza
informatyki musiata wykorzysta¢ istniejgce ma-
gazyny. Odwrdécenie kolejnosci zasadniczych
proceséw przygotowawczych i organizacyj nych
/najpierw produkcja, potem organizacja wtasci-
wej dla branzy bazy magazynowej/ miato powaz-
ny wptyw na obserwowang obecnie niedoskona-
tos$¢ i niesprawno$¢ systemu zaopatrzenia w
branzy informatyki.

Przedstawione wyzej przyczyny niespraw -
noséci systemu zaopatrzenia w branzy informa-
tyki sg w wiekszos$ci natury obiektywnej. W
praktyce obserwuje sie ponadto wiele zanied-
ban, niestarannos$ci i pobieznego zatatwiania
spraw. Tego rodzaju zjawiska oraz.rozezna-
nie catoksztattu zawitej i skomplikowanej
sytuacji pozwalajg na stwierdzenie, Zze popra-
wa sprawnos$ci systemu zaopatrzenia i lepsze
zabezpieczenie surowcdw, materiatow i ele-
mentow kooperacyjnych moze nastgpi¢ przede
wszystkim w drodze szybkich zmian organiza-



cyjno-technicznych eliminujgcych kolejno przy-
czyny niesprawnos$ci systemu zaopatrzenia.

Zasadnicze kierunki tych zmian obejmujg:

Obecnie, przy zaawansowaniu produkcji bran-
zy informatyki niezbedne staje sie opracowanie
i biezgca aktualizacja katalogéw stosowanych
"artykutdw", bedacych przedmiotem dostaw
realizowanych przez pion stuzby zaopatrzenia.
Opracowanie tych katalogéw winno by¢ poprze-
dzone zorganizowang dziatalnos$cig unifikacyj-
ng. Jest to problem ztozony i w realizacji bar-
dzo trudny. Obowigzujgce przepisy w zakresie
wynagradzania za tego rodzaju prace nie
uwzgledniajg wyodrebnionej odpowiedniej ko-
morki organizacyjnej. Nawet gdyby tak byto,

to wtasciwe kontynuowanie prac unifikacyjnych
nie jest mozliwe bez udziatu wielu komérek
organizacyjnych przedsiebiorstwa takich jak
Gtoéwnego Konstruktora. Gtéwnego Technologa,
Produkcji i Dzialu Zaopatrzenia. Wydaje sie
wiec logiczne, aby pracami unifikacyjnymi za-
jat sie wydzielony zespdt pracownikéw posiada-
jacych dobre rozeznanie problematyki przed-
siebiorstwa, konstrukcji, technologii i zagad-
nien gospodarki materiatowej. Kolejnos¢ prac
unifikacyjnych winna obejmowac:

- ustalenie asortymentu w drodze eliminacji i
taczenia gatunkow:

- ustalenie asortymentu w drodze tgczenia wy-
miar6w w poszczegdlnych gatunkach;

- opracowanie katalogow materiatlow stosowa-
nych i przekazanie ich do uzytkowania;
-.biezgca aktualizacje opracowanych katalogow
i okresowe ich uzupetnienie nowymi pozycjami
materiatowymi z tytutu wprowadzenia zmian
konstrukcyjno-technologicznych lub uruchamia-
nia nowych wyrobdéw.

Unifikacja materiatéw jako dziatalnos$é¢ ciag-
ta winna by¢ oparta na odpowiednich instruk-
cjach i wewnetrznych aktach normatywnych
przedsiebiorstwa. Z aktdw tych powinien wyni-
ka¢ jeden zasadniczy rygor - wprowadzenie no-
wych pozycji materiatowych moze nastepowac
wytacznie w przypadkach absolutnie uzasadnio-
nych z zachowaniem zasady, Ze zawsze w pier-
wszej kolejnosci rozpatrywane sg pozycje juz
znajdujgce sie w katalogach, a dopiero kiedy
wystepuje konieczno$¢ zastosowania nowego
asortymentu - nastepuje jego wybor bezwzgled-
nie poprzedzony szczeg6towga analizg mozliwos-
ci jego zakupu ha rynku.

W arunkiem dobrej pracy zespotdw unifikacyj-
nych jest wypracowanie metod odpowiedniego
wynagradzania za wprowadzanie unifikacji i ma-
terialne zainteresowane pracownikéw biorgcych
udziat w pracach unifikacyjnych. Problem ten
kwalifikuje sie do zatatwienia na szczeblach
wyzszych, a doraznie w przedsiebiorstwach do
ustalenia przejsciowych form w ramach nowe-
go systemu ekonomiczno-finansowego - WOG.

Zesp6t omowionych wyzej spraw w znacznym
stopniu wyeliminuje szereg trudnos$ci wystepu-
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jacych obecnie w zaopatrzeniu, a - co najwaz-
niejsze - okreéli jednoznacznie zestaw uzywa-
nych materiatdw tworzac prawidiowg baze
ideksacji ze wszystkimi pozytywnymi skutkami
w dalszym porzgdkowaniu gospodarki materia-
towej .

2/ Nalezy dazy¢ wszystkimi dostepnymi $rod-
kami, aby stosowane dla potrzeb informatyki
surowce, materiaty i artykuty kooperacyjne
posiadaty dobrze opracowane normy zuzycia.
Przypadki zamawiania materiatdw bez norm
lub na podstawie szacunkowych okreslen win-*
ny by¢ catkowicie wyeliminowane. Oproécz
prawidlowego opracowania norm zuzycia i
przekazania ich do pionu gospodarki materia-
towej z niezbednym wyprzedzeniem, bardzo
istotng jest sprawa odpowiedniej formy doku-
mentéw zawierajacych normy zuzycia. Nalezy
dazy¢ do tego, by ukiad tych dokumentéow zo-
stat maksymalnie przystosowany do operatyw-
nego uzywania w pracy zaopatrzenia z petnymi
mozliwosciami wykorzystania danych  zawar-
tych w tych dokumentach do elektronicznego
przetwarzania danych w obrocie materiatowym,
wyliczaniu potrzeb materiatowych, a nawet
emisji zamowien.

Dokumenty obejmujace normy zuzycia dla
potrzeb informatyki jako system scalony réw-
niez dla pozostatych wyrobéw powinny obejmo-
wac:

- Zestawienie w uktadzie czesci dla poszcze-
golnych materiatow w wyrobie, np. :

m ateriat .... nr indeksu .. .
Nazwa wy- llosé J. Norma
Lp. Nr . 5b . S
Vs czes- 10 szt j.m. zuzycia
VS ¢ W wy-
réob.

Razem zuzycie materiatu na jednostke Wyrobc

- Zestawienie materiatow w uktadzie wszyst-
kich wyrobéw, np.:

mate- Nr
Lp- riat indek-
su X y z
zZuzy-
e
na
jedn.
wyr.

Wyroby - zuzycie Uwa-



Ponadto zestawienia winny byé sporzgdzane
dla materiatdw bezposrednio produkcyjnych -
ppmocniczych dla potrzeb narzedziowni i Gtow-
nego Me chanika oraz dla materiatow posred-
nich pomocniczych w uktadzie potrzeb rocznych,
w rozbiciu na kwartaty.

Tego rodzaju uktady lub im podobne w odroéz-
nieniu od aktualnie prowadzonych arkuszy o du-
zej ilosci rubryk i ucigzliwych w roboczym
uzytkowaniu, znacznie przyczynity sie do upro-
szczenia prac wyliczeniowych i korzystania z
norm przy wstepnej kontroli zuzycia materia -
téow - podstawowych prac w wydziatach zaopa-
trzenia, bezposrednio majgcych wptyw na
usprawnienie systemu zaopatrzenia.

3/ Obowigzujace wewnetrzne akty w przedsie-
biorstwach regulujagce system wprowadzania
zmian konstrukcyjnych, technologicznych itp.
"wymagajg wszechstronnej' weryfikacji potrzeb-
nej przede wszystkim do zmian materiatowych.
Przeprowadzone badania wykazaty, ze w szerel
gu przedsiebiorstw zmiany materiatbw wprowa-
dzane sg bez udziatu pracownikow zaopatrzenia
i czesto doreczane sg w postaci obowigzujgcego
dokumentu do wykonania.

Weryfikacja winna uwzgledni¢ nastepujace
zmiany:
- przed decyzjg o zmianie nalezy podja¢ decy-
zje jak zagospodarowaé materiat podlegajacy
wycofaniu;
- w nawigzania do tej decyzji ustali¢ termin
wycofania materiatdw oraz okres$li¢ termin do-
stawy materiatu nowego;
- okresli¢ straty jakie przedsiebiorstwo ponie-
sie w wyniku zmiany materiatu lub wycenic
zysk w wyrazie wartoéciowym jaki zmiana przy-
niesie przedsiebiorstwu;

dokona¢ analizy uktadu kart zmian przystoso-
wanego do wtasciwego obiegu karty zmian.

Zweryfikowane elementy nalezy bardzo pre-
cyzyjnie okres$lic w wewnetrznych instrukcjach
doktadnie precyzujac zakres obowiazkoéw,
uprawnien i odpowiedzialnosci komodrek zatat-
wiajagcych zmiany wraz z terminami zatatwia-
nia poszczegdlnych czesci kart zmian.

Bardzo istotng sprawg jest przestrzeganie
rezimu wynikajgcego ze zweryfikowanych do-
kumentow dotyczgcych zmian. Praktyka wyka-
zuje, ze nawet w tych przedsiebiorstwach, w
ktorych rozwigzania organizacyjne wprowadza-
nia zmian sg prawidtowe, wprowadzanie zmian
odbiega od rygorow wynikajgcych z instrukecji.
Aktualnie, na tle koniecznos$ci blizszego zainte-
resowania wszystkich stuzb problemami gospo-
darki materiatowej, wynikajacymi z wprowadze-
nia nowego systemu ekonomiczno-finansowego
w ramach wielkich organizacji gospodarczych
sprawa wtasciwego uregulowania zmian ma
decydujgce znaczenie dla poprawy n iesprawne-
go dotychczas systemu zaopatrzenia.

4/ Problematyka dostaw z importu wymaga
odrebnej szczeg6towej i obszernej analizy oraz
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podjecia wnioskéw, ktore w przysztosci popra-
wig istniejagcy stan. Przedmiotem szczeg6to-
wej analizy i wnioskow winny by¢ w szczegol-
nosci:

- Zaostrzenie rygorow wobec instytucji prowa-
dzacych w branzy import'w zakresie obowigzku
egzekwowania termin6 w dostaw wynikajacych z
umoéw. Nie wykluczong jest mozliwos$¢ ustale-
nia odpowiednich bodzcow materialnego zainte-
resowania i zwigzanie ich z problematyka ter-
minowos$ci dostaw.

- Przyspieszenie dokonywania bilansu 8 irodkéw
ptatniczych na import i jasne postawienie prob-
lemu faktycznych potrzeb i wynikajacych z bi-
lansu mozliwosci- Cze$ciowe przyznawanie
Srodkoéw dewizowych, , ich uzupetnianie w
okresach pézniejszych lub pozostawienie w 0go6-
le spraw otwartych winny by¢ szczegdlnie wnik-
liwie przeanalizowane i w przysztych okresach
wyeliminowane z raboczei dziatalnos$ci przed-
siebiorstw.

- W nowym systemie ekonomiczno-rinansowym
/IWOG/ godny szerej analizy jest problem bi-
lansu stosunku eksportu do importu. Wydaje sie
uzasadnionym, aby dla przedsiebiorstw w "kto-
rych eksport znacznie /niejednokrotnie/ prze-
wyzsza import, wprowadzi¢ zasade pierwszen-
stwa przyznawania $rodkow ptatniczych, a na-
wet postawi¢ mozliwo$¢ podejmowania okreslo-
nych decyzji we wiasnym zakresie.

- Odrebnym problemem do analizy jest system
bodzcow za zwiekszenie eksportu, ktdre mogty-
by obejmowac réowniez przyrost funduszéw na
imlport dla dalszego zwiekszenia produkcji eks-
portowej.

5/ Zasadniczym elementem wtasciwego pozio-
mu organizacyjnego gospodarki materiatowej
w przedsiebiorstwie przemystowym jest dyspo-
zycja i wstepna kontrola zuzycia materiatéw
jako podstawowy kierunek organizacyjny w sfe-
rze zaopatrzenia, zwigzany z dziatalnoscig
produkcyjng i z obowigzujgcymi normami zuzy-
cia.

Prawidtowo rozumiana dyspozycja materia-
towa obejmuje zbior zapaséw ewidencyjnych
dotyczacych:

- wyliczania planowych potrzeb zuzycia mate-
riatow,

- wyliczania i aktualizowanie norm zapaséw
materiatowych,

- ewidencji dotyczacej zamdwien w toku reali-
zacji,

- wyliczenia ilo$ci materiatu do zamowienia
dla przyjetych okreséw rozliczeniowych z
uwzglednieniem wyliczonego zuzycia normy
zapasu i stanu przewidywanego w momencie
realizacji zamoéwienia

- prowadzenia biezacych zapis6w dotyczacych
obrotu materiatowego w zakresie przychodu,
rozchodu i stanu.

Dyspozycja materiatowa obejmuje rowniez
wstepng kontrole zuzycia materiatéw dotycza-
cg gtownie:

- sprawdzenia prawidtowos$ci normy zuzycia
materiatow,



- sprawdzenia zgodnoésci ilo$ci elementow wy-
szczegOlnionych na dokumencie pobraniowym z
obowigzujagcym programem produkcyjnym,

- sprawdzenia prawidtowosci wyliczenia ilo-
czynu "norma zuzycia pomnozona przez ilos¢
do wykonania".

Prowadzenie na biezaco w ramach dyspozy-
cji materialowej wymienionych wyzej czynnos$-
ci umozliwitoby podejmowanie roboczych, de.cy-
zji w zakresie najbardziej racjonalnego gospo-
darowania surowcami, materiatami i elemen-
tami kooperacyjnymi, W ramach dyspozycji
materiatlowej prowadzona bytaby stata dziatal-
nos$¢ dotyczgca gospodarowania zapasami w
«sensie: przestrzegania ustalonych norm zapa-
sow materiatowych, zestawiania pozycji mate-
riatowych stanowigcych zapasy zbedne i nad-
mierne oraz prawidtowego i szybkiego ich za-
gospodarowywania.

Przyjmujac, ze wprowadzenie jednolitej
dyspozycji i wstepnej kontroli zuzycia materia-
téw jest podstawowym elementem, na ktérym
nalezy oprze¢ najkorzystniejsze zmiany orga-
nizacyjne mozna stwierdzic:

- potrzeby branzy informatyki /plus pozostate
asortymenty/ wymagajg szczegOlnie operatyw-
nego dziatania w zakresie wszelkich zapaséw
ewidencyjnych i wyboru z nich biezgco koniecz-
nych informacji;

- Od szybkosci podejmowania /na podstawie
tych informacji/ i operatywnosci decyzji zale-
zy w duzej mierne usprawnienie systemu zao-
patrzenia.

Aktualnie w wiekszos$ci przedsiebiorstw prze-
mystowych stosowany jest tradycyjny podziat
organizacyjny w uktadzie branzowym. Zaktada
on skomasowanie w jednym.reku /branzysty/
catosci dyspozycji, wstepnej kontroli zuzycia
materiatdow, szamawiania i realizacji zamdwien
oraz gospodarki zapasami.

Przy wprowadzeniu do przedsiebiorstw pro-
dukcji wyrobéw informatyki przy takim podzia*
le praktycznie nie ma mozliwos$ci prowadzenia
wszystkiego dobrze. Chyba, ze zwiekszonoby
zatrudnienie w wydziatach zaopatrzenia tak,
aby prowadzacy zatatwiat cato$¢ spraw  przy
200 - 300 pozycjach mater iatowych. Poniewaz
z wielu przyczyn taki wzrost zatrudnienia jest
niecelowy, nalezy powaznie zastanowi¢ sie nad
zmiang struktury organizacyjnei categp pionu
gospodarki materiatowej.-

W nowych warunkach, przy uwzglednieniu
produkcji wyrobow informatyki wydaje sie ce-
lowy podziat funkcjonat ny. Po-
dziat taki rozdziela i wyodrebnia zagadnienia
do wyzszej specjalizacji, a wynika z niego bar«
dziej rownomierne obcigzenie poszczego6lnych
pracownikéw - a wiec lepsza jakos$¢ ich pracy,
W podziale funkcjonalnym nastepuje.,wydziele-
nie dziatu gospodarki materiatowej, ktéra gru-
pujac dziatalno$é ewidencyjng w wyznaczonym
zespole prowadzi gospodarke zamoéwieniami.
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wyliczania ilosci do realizacji ustalanie termi-
néw dostaw z jednoczesnym prowadzeniem ca-
-toksztattn goaporiarkl_zapasami.'

Drugim cztonem w systemie funkcjonalnym
jest zespot pracownikéw prowadzacych realiza*
cje zamowien, terminowe wyegzekwowanie do-
staw, zapewnienie transportu i nadzér nad
sprawnym odbiorem materiatu i doprowadze-
niem go do magazynu. Trzecim czionan podzia- .
tu funkcjonalnego jest zesp6t prowadzacy gospo-
darke magazynowa.

Taki podziat organizacyjny winien poprawic
znacznie system zaopatrzenia. Nalezy podkres-
lic, ze zpewnymi odmianami, w roku 1972 w
kilku przedsiebiorstwach wprowadzono prébnie
nowy uktad.organizacyjny. Na koncowe wnioski
jest jeszcze za wczes$nie, lecz opinie stuzb zao-
patrzenia jak dotychczas sg do$¢ pozytywne, a
sytuacja w zakresie zaopatrzenia materiatowe-
go ulegta wyraznej poprawie.

6/ Zupetnie odrebnym problemem branzy infor-
matyki jest zagadnienie zapaséw materiatowych
W magazynach. Stosowany w tym zakresie sys-
tern normowania zapaséw magazynowych
uwzgledniajacy podziat wszystkich pozycji na
grupy ABC i obejmujgcy dla kazdej grupy usta-
lony spos6b dokonywania rozliczen jest bardzo
dobrze przystosowany do wyrobéw opanowa-
nych, z precyzyjnie okre$Slonymi normami zuzy-'
cia i powtarzalnosciag produkcji.

Przeprowadzone badania pozycji materiato-
wych, bedacych przedmiotem zapaséw magazy-
nowych z. branzy informatyki, wykazaty szereg
trudnosci w zakresie normowania zapasow,
szczegblnie podzespotdéw i zespotdw pochodza-
cych z kooperacji. Trudnosci te polegaty na
tym, Zze kryteria normowania najbardziej war-
tosciowych pozycji grupy 'YA" oparte na $red-
nio wazonym cyklu dostaw nie znajdowaty odnie-
sienia w stosunku do pozycji informatyki, ktore
w wiekszos$ci przypadkéw jako nowe, miaty nie-
wystarczajaca ilos¢ tych cykli lub dostawy byty
pierwsze, wzglednie nie byto ich wcale. Wobec
tego ustalenia wielko$ci zapaséw miaty charak-
ter szacunkowy, z duzg ilo$cig pomytek.

Aktualnie sprawa jest otwarta i wymaga
szczegO6towych ustalen w postaci odpowiednie-
go rozwigzania organizacyjnego.

Najstuszniejszym wydaje sie kierunek obli-
czenia norm zapasow przy uwzglednieniu zuzy-
cia, nasycenia robot w toku i cyklultechnolo-
gicznego aparatu, do ktérego wchodzi dana po-
zycja materiatowa.

W takim uktadzie norma zapasu wynikataby
zZ wzoru:

NzP=Z+Nr + Zoct + 1/3 Z

gdzie Nzp = Zbiorcza norma zapasu w przed-
siebiorstwie
Z = Zuzycie kwartalne

Nr =1lo$¢ niezbedna jako nasycenie robot w
toku



Zdx = Zuzycie okresu cyklu technologicznego
1/3Z “ Rezerwa stata w magazynie jako zapas
miesieczny.

Wyliczanie norm zapasdéw z uwagi na zmien-
no$¢ asortymentowg wyrobow dotyczytoby okre-
sow kwartalnym.. Obliczanie w kwartatach jest
bardzo pracochtonne i mozliwe wytgcznie w ra-
mach elektronicznej techniki obli czeniowej po
uprzednim opracowaniu odpowiedniego progra-
mu.

7/ W ramach rozliczania zuzycia materiatow
w procesach przetwaérczych proponuje sie roz-
liczanie nastepujacych grup materiatlowych:

- metali szlachetnych i srebra,

- metali niezelaznych,

- drutéw nawojowych,

- materiatow galwanicznych /tylko anod i
podstawowych soli elektrolitow/,

- wybranych innych pozycji materiatowych o
duzym znaczeniu dla przedsiebiorstwa.

Rozliczanie materiatdw systemejn recznym
jest bardzo pracochtonne i muszg byiprowadzo-
ne nie w koniecznym rozmiarze, tak zresztg,
jak to jest obecnie. Petne i terminowe rozlicza
nie zuzycia materiatdow w procesach przetwor-
czych odniesione do poszczeg6lnych wydziatdw
i zbiorczo w przedsiebiorstwie moze byé¢ doko -
nywane przy zastosowaniu elektronicznej tech-
niki obliczeniowej.

Metoda rozliczania obejmowaé¢ powinna naste
pujace trzy czesci:
- stwierdzenie w drodze inwentaryzacji zuzy-
cia rzeczywistego;
- obliczanie zuzycia normatywnego /wedtug
obowigzujgcych norm zuzycia/ na faktycznie
wykonang produkcje,
- dokonanie obliczen réznicy miedzy zuzyciem
rzeczywistym a zuzyciem normatywnym i
ustalenia odchylen + -.

» Wszystkie odchylenia przekraczajgce uprzed-
nio ustalony procent wymagatyby uzasadnienia
i postawienia odpowiednich wnioskow. Wnioski
obejmujace likwidacje przyczyn odchylen mu-
siatyby by¢ biezaco zatatwiane przez zaintere-
sowane komarki funkcjonalne w przedsiebior-
stwie. . Nalezy podkres$li¢, ze wprowadzone w
latach 1970 - 1972 w kilku przedsiebiorstwach
rozliczenia przy duzych naktadach robocizny
w systemie recznym w petni potwierdzajg pra-
widtowos$¢ wyzej wymienionego kierunku.

W szystkie rozliczenia majg to do siebie, ze
oprdcz ujawnienia odchylen powodujg gruntow-
ne uporzgdkowanie gospodarowania materiata-
mi w miejscach ich przetwarzania, a ponadto
rozbudzajg tak potrzebne,; zainteresowanie
problematykg gospodarki materiatowej i ra-
cjonalnym wykorzystaniem materiatow.

8/ Kadry aktualnie zatrudnione w pionach zao-
patrzenia i gospodarki materiatowej nalezy
podda¢ disgofalowemu szkoleniu. Przystapie-
nie do szkolenia winno by¢ poprzedzone wery-
fikacjg oceniajgcg nie tylko przydatnos$¢ i dob-
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re checi pracownika, lecz réwniez jego poziom
i przygotowanie do mozliwos$ci opanowania no-
wych dziedzin, jakie informatyka stawia przed
pracownikami zaopatrzenia.

Konieczne jest szkolenie- w zakresie:
- podstawowych wiadomoséci z dziedziny elek-
troniki,
- podstawowych wiadomos$ci z dziedziny elek-
tronicznego przetwarzania danych,
- szczegO6towych wiadomosci wszystkich nowo
wystepujacych na temat zwigzkow miedzy pra-
cg stuzby zaopatrzenia a branza wyrobow
informatyki.

Szkolenia mogg by¢ dokonywane w r6znych
formach. Praktyka wykazuje, ze najbardziej
skutecznym szkoleniem jest szkolenie w przed-
siebiorstwie z uwzglednieniem jego warunkéw
i szczegOlnie w dziedzinie informatyki/ specy-
fiki,

9/ Istniejg dwie drogi, zresztg catkowicie
zbiezne, ktore prowadzg do likwidacji istnie-
jacych aktualnie nieprawidtowos$ci w gospodar-
ce magazynowej. Pierwszg z nich, o zasadni-
czym znaczeniu dla przysztosci, jest koniecz-
nos$¢ zbadania i wyjasnienia szeregu proble-
moéw ekonomicznych, organizacyjnych i tech-
nicznych zwigzanych z eksploatacjg, moderni-
zacjg i rozwojem sieci magazynowej w drodze
znacznych naktadéw inwestycyjnych. Drugg -

to uzyskanie poprawy organizacji gospodarki
magazynowej w wyniku wewnetrznego dziata-
nia poszczeg6lnych jednostek gospodarczych
przy zaangazowaniu stosunkowo niewielkich
naktadow inwestycyjnych. W przedsiebiorstwach
zajmujacych sie produkcjg branzy informatyki
problem gospodarki magazynowej jest proble-
mem szczegdlnie trudnym. Szeroki wachlarz
stosowanych asortymentow materiatdw, specy-
fika przechowywania materiatéw w magazynach
i znaczny /prawie ciggty/ przeptyw materiatow
utrudniajg sytuacje w gospodarce magazynowej.
Dziatanie w zakresie usprawnienia gospodarki
magazynowej musi mie¢ charakter bardzo ope-
ratywny z odpowiednimi mozliwo$ciami i upraw-
nieniami oséb odpowiedzialnych za gospodarke
magazynowa.

Sposrod wielu réznych drég poprawy stanu
gospodarki magazynowej na specjalne podkres-
lenie zastuguja nastepujgce kierunki:

- wyodrebnione w przedsiebiorstwie pionu lub
zespotu pracownikdw /funkcjonalnie i organiza-
cyjnie/ do spraw gospodarki magazynowej;

- opracowanie programu rozbudowy magazynéw
na okresy wieloletnie i uzyskanie odpowiednich
srodkéw inwestycyjnych na budowe i wyposaze-
nie;

- opracowanie programu modernizacji istnie-
jacych magazynow przy stosunkowo niewielkim
zaangazowaniu $srodkéw, zapewnienie minimum
Srodkow transportu palet, stojakow, regatow
itp. przystosowanych do nowych warunkow wy-
nikajgcych z potrzeb specyfiki informatyki.



Programy moga by¢ realizowane tylko wow-
czas, gdy zagadnienie kontroli realizacji -i
egzekwowanie poszczegdlnych przedsiewzie¢
bedzie powierzone wysoko kwalifikowanemu
pracownikowi, ktory oprécz tego ma zawodowg
ambicje uzyskania dobrych wynikéw swojej pra-
cy, Wyptywa stg d wniosek, ze dobrze bytoby
pracownika takiego wydzieli¢, a jeszcze lepiej
nada¢ mu uprawnienia petnomocnika dyrektora
d/s gospodarki magazynowej. Staty wzrost pro-
dukcji, budowa nowych wydziatéw produkcyj-
nych, tworzenie o$rodkéw zaplecza technicz-
nego nie ida w parze .z rozwojem wiasciwej'
gospodarki magazynowej. Wszelkie ttumacze-
nia np, brakiem $rodkdw, trudno$ciami - nie

mgr inz. ALEKSANDER GRABINSKI
Zjednoczenie MERA

SZKOLENIE W ZAKRESIE
PRACOWNIKOW CENTRALI

Catoksztattem zagadnien zwigzanych zEle-
ktroniczng Technikg Obliczeniowg w Centrali
Zjednoczenia "MERA"™ zajmuje sie Wydziat
Organizacji i Zarzgdzania. Wydziat ten dyspo-
nuje nastepujacymi Srodkami technicznymi: '

- automat organizacyjny "Consul"
- automat obrachunkowy NCR 446

Konfiguracje automatu obrachunkowego
NCR 446 przedstawia rys. 1. Jego jednostka
centralna posiada niewielkg pamie¢ operacyj-
ng / 14 rejestrow, w kazdym rejestrze moze
by¢ zapisana liczba maximum 12-cyfrowa/.Za-
instalowana w 1972 r. jednostka pamieci beb-
nowej o pojemnos$ci 4096 rejestrow bardzo po-
wiekszyta mozliwosci zastosowan automatu
obrachunkowego. Drukarka znakowa /maszyia

do pisania z gtowicg kulistg/ pisze z szyb-
koscig 15 znak6éw/s i umozliwia otrzymywa-
nie tabulogramoéw o szerokos$ci 130 znakoéw

W Wierszu.

Pracownicy Wydzialu Organizacji i Zarzg-
dzania zajmujgcy sie sprawami informatyki
zostali w 1973 r. przeszkoleni na kursie
"Organizatorow - projektantow systemow Elek-
tronicznego Przetwarzania Danych” organizo-

mogg zatatwic¢ problemu. Dla poprawy cato-
ksztattu systemu zaopatrzenia gospodarka ma-
gazynowa winna mie¢ te samag range co inne
stuzby uczestniczgce w procesie produkcji wy-
robow branzy informatyki.

Przedstawione wyzej rozeznanie przyczyn
niesprawnoséci systemu zaopairzenia i podane
kierunki uporzagdkowania zasadniczych zagad-
nien oczywiscie nie wyczerpuja catoksztattu tej
ztozonej problematyki. Z pewnoscig jednak
wprowadzenie opisanych przedsiewzie¢ spowo-
dowatoby znaczng poprawe e zaopatrzenia ma-
teriatowego, umozliwiajgcg narmonijne konty-
nuowanie produkcji wyrobéw branzy informaty-
ki.

INFORMATYKI
ZJEDNOCZENIA MERA

wanym przez Instytut Organizacji Przemystu

Maszynowego, Os$rodek Doskonalenia Kadr
Kierowniczych. Peiny cykl szkolenia na tym

kursie obejmowat 8 tygodni zaje¢ stacjonar —
nych, organizowanych w 4 etapach po 2 ty-
godnie. Zajecia odbywaty sie z catkowitym
oderwaniem od pracy.

Tematyka kursu byta nastepujaca:
| etap *
- arytmetyka maszyn cyfrowych
- opis Elektronicznej Maszyny Cyfrowej w sy-
stemie IBM/370
- opis systemu operacyjnego IBM/370

Il etap:

- pojecia podstawowe programowania

- elementy programowania w jezykach PL/1
oraz Assembler IBM/370

- typowe technologie przetwarzania danych

- system przetwarzania zdalnego Centrali

MPM

Illetap:

- systemowe projektowanie organizacji przed-
siebiorstw przemystowych

- podsystemy informatyczne przedsiebiorstw
/opracowywane w IOPM "Orgmasz"/

@resortowy system informatyczny



- wiasne indywidualne opracowania podsyste-
mow informatycznych przez uczestnikéw kur-
su.

Organizacje kursu oparto na wzorach fir-
my IBM. Na poczatku kazdego etapu szkole-
nia uczestnicy otrzymywali szczeg6towe har-
monogramy zaje¢ oraz materiaty szkolenio-
we. Zajecia prowadzone hyly nowoczesnymi
metodami aktywnymi z zastosowaniem porno.»
cy audiowizualnych. W trakcie szkolenia wy-
korzystywano takze materiaty szkoleniowe i
kolorowe filmy firmy IBM. Po zakonczeniu
poszczegdlnych tematow oraz etapow ucze-
stnicy byli poddawani testom sprawdzajgcym.

Od maja 1973 roku w Wydziale Organizacji
i Zarzgdzania prowadzone sg szkolenia dla
pracownikéw Centrali Zjednoczenia w zakre-
sie informatyki. Celem tych szkolen jest
zapoznanie stuchaczy z podstawowym stownic-
twem informatyki, sprzetem EPD, mozliwos-
ciami zastosowan komputer6w oraz omowie-
nie probleméw przygotowania danych,progra-
mowania EMC, eksploatacji systemow.

Program szkolenia nastepujg-

ce tematy:

obejmuje

1/ Wprowadzenie podstawowych poje¢ z deie-
dziny informatyki '

Urzadzenia . . Czvtnik " .
e Czytnik L LZyinik =L _ Czytnik .
wejscia sfeurlur}gcy taiémyygk')wnej tasmy pomocnn—[l tasmy)[somocm-
/progtam/ czej nr 1 /danej czej'nr 2 /dane;
L AN
JEDNOSTKA CENTRALNA Pamigc
bebnowa
Urzadzenia : i
e Monitor
mwyjscia " /maszyna do Perforator
pisania/
Tabulograi$ )
wynikowy Tasma Karty
perforowana perforowane
Rys. 1 Konfiguracja automatu obrachunkowego NCR 446
IVetap: - definicje i okreslenia komputera, informaty-

ki, przetwarzania danych, urzgdzenia we/wy,
hardware, software, przygotowania danych,
jednostki centralnej, konfiguracji;

2/ Zastosowania komputeréow.

3/ Systemy przetwarzania danych, w tym:

- metodg tradycyjng /papier i otdwek/ oraz
jej unowocze$nienia przez wprowadzenie $rod-
kéw matej mechanizacji /kalkulatory/

- rozliczenia na maszynach ksiegujgcych, fak-
turujacych /$rednia mechanizacja/

- rozliczenia na maszynach analitycznych /du-
za mechanizacja/

- systemy przetwarzania na EMC.

4/ Konfiguracja automatu obrachunkowego NCR
446 oraz jego podstawowe dane techniczne.

5/ Realizacja programu pokazowego
- opis danych wejsciowych i wyjsciowych
- metody przygotowania danych

- schemat blokowy programu
- realizacja programu

x/ Definicje i okreSlenia zaczerpniegto /po
pewnych uproszczeniach/ z Polskiej Normy
PN-711i T-01016 "Przetwarzanie danych i
komputery, podstawowe nazwy i okres-
lenia™.
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Ksiegowos$¢ - papier 1otowek

A

Rozliczenia na maszynach ksiegujacych

TODO E5AST

Rys. 3 Niezbedne elementy automatycznego przetwarzania
danych
Dla zilustrowania powyzszych problemoéw
Rozliczenia na maszynach analitycznych zostaty opracowane materiaty uzupetniajagce’ ',
ktore otrzymywat uczestnik szkolenia /rys. 2
i 3/.

Podstawowg zasada, jakag przyjeli autorzy
szkolenia, bylo maksymalne uproszczenie te-
matyki, tak jednak, by uczestnicy szkolenia

System przetwarzania danych mogli zrozumie¢ istote Elektronicznego Prze-
twarzania Danych, a takze by poznali podr
Rys.2 Systemy przetwarzania danych stawowe stownictwo informatyki i mogli ko-

L. . rzysta¢ z popularnego piSmiennictwa z dziedzi-
6/ Przedstawienie przetwarzanego w Centrali

Zjednoczenia "MERA" podsystemu Sprawoz-

dawczo-Dyspozytorskiego. x/ Materiaty te opracowano na podstawie wzo-
) L rcow firmy IBM. Nalezy zwr6ci¢ uwage nano-

7_/ Informacje na tem at_mozllwosm przetwarza- woczesng forme przedstawienia informacji -
nia danych na automacie obrachunkowym NCR rysunki o tatwej i ciekawej formie plastyczn«'4
446 oraz_perspektyw_y rozwoju za_stt?lsowarl in- utatwiaja uczestnikom zapamietanie w;-
formatyki w Centrali Zjednoczenia "Mera". moséci - np. rys, 2, 3.

DANE_WEjJSeiOWEi

1/ CZYTNIK GLOWNY - TASMA PROGRAMOWA / PATRZ SCHEMAT BLOKOWYPROGRAMU /

2/ CZYTNIK POMOCUCZY NR | DANE NUMERYCZNE / CYFROWE /

330000*300000*200000*23009*21000*5000*260000*210000*110000
3/ CZYTNIK POMOCNICZY NR 2 - DANE ALFANUMERYCZNE / LITERY | CYFRY /
0911 ZEST.AUT.PRZEMYSLOWEJ

0912 BLOKI REGULACYJNE
0919 ELEM.SYST.PNEUMAT.

BEMLELI5SISBE

LP. SYMBOL NAZWA GRUPY WYROBOW WARTOSC  CALKOW. W TYM SUMA WSKAZNIK.I
WYROBU WG  SWW PLANOM,i  KOSZT HATER, PLANOW . .
S PROO. WG WELASNY  BEZPOSR. AKUHUI  SILMA LISIAU 2 2ULAIA

CEN ZB. PLANOW. | *-5/

mx PROO

LP. SYMBOL TOWAR.
2 3 1 5 6 7 3 9 10

V. 0911 ZEST.AUT.PRZEMYSLOWEJ 330000 300000 200000 30000 90,91 | 60,61 X 9,09 X

2w« 0912 BLOKI REGULACYINE 23000 21000 5000 2000 91,30 X 21,76 X 8,70 X

3. 0919 ELEM.SYST.PNEUMAT. 21(0000 210000 110000 3000fr- .87,50 | 65,83 X 12,50 X

RAZEM PROD.TOWAROWA 593000 531000 315000 62000 89,56 X 53,12 X 10,66 X

*Rys. 4 Opis programu pokazowego

JO



ny informatyki..Wydruki, demonstrowaneucze-
stnikom, prezentuje rys. 4. Uproszczony sche-
mat blokowy programu pokazowego przedsta-
wia rys. 5.

Rys. 5 Schemat blokowy programu pokazowego

Program pokazowy realizowany bytw dwdch
roznych wersjach:
- bez uzycia pamieci zewnetrznych /obliczenia
i wydruki nastepowaty kolejno po wczytaniu
partii danych/
- zuzyciem pamieci bebnowej /wszystkie da-
ne numeryczne wczytane na poczatku progra-
mul/.

W jednym pokazie brato udziat od 4 do 7
osOb, co utatwiato bezposredni kontakt prowa-
dzgcego zajecia z uczestnikami. Pokaz trwat
godzine.

Do tej pory prawie potowa personelu Centra
li Zjednoczenia uczestniczyta w pokazachi juz

36

obecnie mozna powiedzie¢, ze ta forma szkole-
nia wywarta pozytywny skutek, zblizajagc $ro-
dowisko oraz problematyke informatykow do

uzytkownikéw informatyki /obecnych i przy-
Bztych/.
W ramach popularyzacji Informatyki  za-

mierza sie utworzyé w Centrali Zjednoczenia
Klub Uzytkownikéw Informatyki "KLIF",

*/ Skiad Klubu: po jednej osobie z wydzialdw,
ktére bedg korzysta¢ lub juz korzystajg zustug
informatyki: ksiegowo$¢, finanse, zatrudnienie
i ptace, inwestycje, ekonomiczny, planowanie,
kadry, techniczny, organizacji i zarzadzania,
gospodarki materiatowej, produkcji.

Wymagania stawiane cztonkom Klubu:
- zorientowanie w pracach prowadzonych we
wiasnym wydziale
- przyjemny stosunek do otoczenia
- tubiany i ceniony w swoim wydziale
- zainteresowania problematyka stosowania
nowoczesnych technik w zarzgdzaniu.

2/ Cele dziatalnos$ci Klubu

al utworzenie zintegrowanej grupy informaty-
kéw - przysztych uzytkownikow systemow in-
formatycznych,

b/ doskonalenie w zakresie informatyki;

c/ okreslenie potrzeb informacyjnych wtas-
nej jednostki organizacyjnej,

d/ propagowanie wiedzy w zakresie informaty-
ki wsrdd pozostatych pracownikéw  Centrali
oraz zwiekszenie zainteresowania informatyka
w poszczeg6lnych wydziatach Centrali,

e/ obrona interesow uzytkownikow systemow
przed nieudanymi lub niezrozumiatymi pro-
jektami systemow.

3/ Program dziatania

- biezacy kontakt z osrodkiem ETO Centrali
Zjednoczenia,

- zapoznanie sie z pracg o$rodkéw ETO przed-
siebiorstw Zjednoczenia,

- uczestnictwo i organizowanie wyktadéwopod-
stawach informatyki prowadzonych przez dos-
konatych wyktadowcow,

' uczestnictwo w wystawach $rodkéw technicz-
nych informatyki,

- udziat w konferencjach tematycznych / zasto-
sowanie ETO w poszczegdlnych tematach, np.
w planowaniu, ksiegowosci; kadrach/,

- wspolne spotkania, na ktorych beda organizo-
wane pokazy oraz referowane projekty syste-
mow informatycznych,

- rozdawanie uczestnikom folderéow reklamo-
wych urzgdzen informatyki oraz ich omawia-
nie,

- ustalanie wymagan uzytkownikéw systemow
informatycznych w stosunku do projektantow
systemow,

- inne formy wspotpracy, ktére wynikngwtrak-
cie pracy.
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