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MOWI

PRZEWODNICZACY

WSZECHZWIAZKOWEGO ZJEDNOCZENIA
»ELEKTRO NORGTECHNIK"

W ekonomicznych kontaktach zagranicznych
Zwigzku Radzieckiego istotne miejsce zajmu-
je wspoétpraca z- krajami socjalistycznymi
majaca na celu dalsze pogtebienie i doskona-
lenie integracji ekonomicznej krajéw - czton-
kow RWPG w swietle ustalen XXV Sesji RWPG.

Jak wiadomo w r. 1969 szes$¢ krajow
socjalistycznych: ZSRR, PRL, LRB, WRL,
NRD i CSRS podpisato miedzyrzgdowe poro-
zumienie o wzajemnej wspotpracy w dziedzinie
stworzenia Jednolitego System Elektronicz-
nych Maszyn Cyfrowych. Pdézniej przytgczyty
sie: Rujhunia i Republika Kuby. W toku reali-
zacji tego porozumienia przez liczny zespot
specjalistow z instytucji naukowo-badawczych
i zaktadéw produkcyjnych krajow wspdélnoty
socjalistycznej: ZSRR, PRL, LRB, WRN, NRD,
CSRS zostata przygotowana, rozpoczeta w
1971 roku, produkcja elektronicznych ma-
szyn cyfrowych na skale przemystowg.

Realizacja wyzej wspomnianych porozumien
w dziedzinie wzajemnych dostaw sSrodkow
techniki obliczeniowej stanéwi podstawowg
tre$¢ dziatalnosci Wszechzwigzkowego Zjedno-
czenia Elektronorgtechnika™ w skroécie ELORG,
poniewaz operacje eksportowo-importowe z
krajami socjalistycznymi stanowig ponad 90%
catosci obrotow towarowych. ELORG  wnosi
swéj wkiad w utrwalenie i dalszy rozwdéj wspot-
pracy ZSRR i Polski w dziedzinie handlu,
eksportujgc do Polski EMC JS-1020 oraz r6z-
norodne komponenty elektroniczne i importu-
jac roznego rodzaju urzadzenia peryferyjne
do maszyn matematycznych Jednolitego Sys-
temu.

Wérod partnerow Zwigzku Radzieckiego we
wzajemnych dostawach $rodkéow ETO Polska
zajmuje wazne miejsce. Od poczatku dziatal-
nosci ELORG nawigzat $ciste handlowe kon-
takty z przedsiebiorstwami handlu zagranicz-
nego "Mera-Metronex"™ i "Mera-Elwro", po-
przez ktore realizowane sg wzajemne dostawy
wspomnianych wyzej srodkéw ETO. Pierwsze
EMC JS-1020 =zostaty wyeksportowane przez

( ELORG w 1972 roku, a w lipcu 1975 r. w Za-

ktadach Minskich orderu Lenina, im. S. Ordzo-
nikidze miato miejsce uroczyste przekazanie
klientowi setnej eksportowej maszyny JS-1020.
Radzieckie EMC sg stale udoskonalane i tak
np. wiatach 1976-77 miejsce JS-1020 i
JS-1030 zajma JS-1022 i JS 1033. Ponadto

w 1976 r. rozpoczng sie dostawy eksportowe
EMC JS-1050.

Na poczatku 1976 r. pomiedzy ELORG i
wspomnianymi wyzej przedsigbiorstwami pol-
skimi podpisane zostaty kontrakty na dostawy
do PRL /na poczet umowy wieloletniej/ 8 no-
wych radzieckich komputeréow JS-1022 i dwéch
EMC JS-1050 oraz na dostawe do ZSRR réz-
nych urzadzen peryferyjnych.

Poza maszynami cyfrowymi ELORG do-
starcza do PRL elektroniczne klawiszowe ma-
szyny liczgce. W 1976 roku, obok popularnej
juz w Polsce klawiszowej maszyny "lIskra-III",
rozpoczng sie dostawy bardziej ztozonej ma-
szyny "lskra-122".

Obok specjalizacji w dziedzinie produkcji
ETO ZSRR i PRL rozpoczety kooperacje w
zakresie produkcji aparatow kasowych "Oka",
ktore bedg dostarczone przez ELORG do
Polski; Polska bedzie dostarcza¢ do ZSRR
szereg podzespotow do nich.

W biezgcej pieciolatce 1976-80 nastagpi
dalsze pogtebienie specjalizacji i rozszerze-
nie kooperacji w dziedzinie komponentéw elek-
tronicznych z réwnolegtym, ponad dwukrotnym
wzrostem dostaw wzajemnych. Partnerami
ELORG w dziedzinie dostaw wzajemnych kom-
ponentow elektronicznych sg centrale
Handlu Zagranicznego "Unitra"™ i "Elektrim".
Dzieki wspoétpracy obroty towarowe miedzy
ZSRR i PRL w zakresie asortymentu ELORG
wzrosty, w poréwnaniu z rokiem 1971, prawie
czterokrotnie. ELORG jest juz tradycyjnym
uczestnikiem MTT w Poznaniu.

Ju. A. Kislenko

Przewodniczacy Wszechzwigzkowego
Zjednoczenia "Elektronorgtechnik™
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JEZYK PROJEKTOWANIA LOGICZNEGO

Wprowadzenie

W pierwszym artykule z cyklu pt. "Meto-
dyka Automatyzacji Projektowania i Budowa-
nia Systemow Informacyjnych"* autor wprowa”
dzit pojecie projektu logicznego systemu'in-
formacyjnego.

Przez projekt logiczny rozumiemy funkcjo-
nalny model systemu Informacyjnego; bedacy
rozszerzonymi wymaganiami funkcjonalnymi
na projektowany system Informacyjny zapisa-
ny w sformalizowanym jezyku projektowania
logicznego. Przyktadem takiego sformalizo-
wanego jezyka projektowania logicznego jest
jezyk PSL /Problem Stutement Language/
opracowany w ramach Projektu ISDOS flj .

Projekt logiczny zbudowany jest wedtug
schematu przedstawionego na rys. 1, z
uwzglednieniem zaleznos$ci czasowych 1 wa-
runkéw sterowania.

1. Struktura jezyka PSL

Jezyk PSL zbudowany jest z pewnej ilosSci
podstawowych zdan /stutement/ tgczonych w
skecje /section/. Zdania PSL budowane sg ze
stow kluczowych, liczb catkowitych, nazw
wprowadzanych przez uzytkownika jezyka,
tekstow komentarzowych rozdzielonych przy
pomocy znakow interpunkcyjnych.

tacznie w jezyku PSL wystepuje szesnas-
cie réznych typéw sekcji. Kazda z sekcji
przeznaczona jest do opisu jednego typu
"obiektu', takiego jak proces, zbidér danychj
uzytkownik systemu itp. Kazde zdanie i kaz-
da sekcja jezyka PSL budowane sg w oparciu
o0 okre$lone reguty gramatyczne. Siedem sek-
cji przeznaczonych jest do opisu danych i in-
formacji, jedna do opisu procesu, trzy sekcje
do opisu zaleznos$ci czasowych i sterowania
systemu, jedna sekcja przeznaczona jest do

x MERA "Biuletyn Przemystu Komputerowych
Syetemow Automatyzacji i Pomiaréw™™, nr 3
/169/, 1976 r.

opisu uzytkownika systemu 1 cztery
charakter sekcji pomocniczych.

maja

2. Zdaniawystepujace wwlekszosct sekcji

Osiem podstawowych typéw zdan moze wy-
stepowaé w wiekszosci sekcji. Zdania te za-
czynaja sie od /okre$lonych ponizej/ stow
kluczowych 1 majg nastepujgce przeznaczenie:

- ATTRIBUTES - przeznaczone do podania
listy wartosci, jakie moga przyjmowac np.
elementy danych czyli pola/np, ATTRIBUTES
FORMAT NUMERYCZNY, DLUGOSC 6;/

- DESCRIPTION - przeznaczone do wprowa-
dzania informacji tekstowej opiniujacej poda-
ny obiekt /np. DESCRIPTION. Ten proces
reprezentuje program liniowy/;

- KEYWORD - przeznaczone do podania
nazwy kluczowej, umozliwiajgcej wybieranie
pewnej grupy obiektéw /np. KEYWORD PO-
ZIOM- 2/;

- RESPONSIBLE - PROBLEM - DEFINER -
przeznaczone do podawania nazwy projektanta
odpowiedzialnego za projektowanie danego
obiektu /np. RESPONSIBLE - PROBLEM -
DEFINER M-J-GRENEEWSKI/;

- SECURITY - przeznaczone do podawania
listy oséb majgcych dostep do danego obiektu
/np. SECURITY DYREKTOR EKONOMICZNY/
- SEE-MEMO - przeznaczone do podania
nazwy notatki dotyczacej np. uzupetnien, kté-
re nalezy jeszcze wprowadzi¢ do danej czesci
projektu logicznego /np. SEE-MEMO UWAGI/;
- SOURCE - przeznaczone do podania informa-
torow, Zrddtowych dokumentéw, pozycji biblio-
graficznych wykorzystanych przy projektowa-
niu danego obiektu /np. SOURCE INSTRUKCJA-
OBIEGU-DOKUMENTOW/ ;

- SYNONIM - przeznaczone do podawania
nazwy, ktéra jest synonimem nazwy zdefinio-
wanej w pierwszym zdaniu danej sekcji /np.
SYNONIM M -J-G/.



3, Sekcje opisu danych 1 Informacji

Zgodnie z poprzednig informacjg PSL ma
siedem sekcji przeznaczonych do opisu danych
1 Informacji. Sa to odpowiednio:

- SET section - przeznaczone do opisu zbio-
ru danych, czesci bazy danych lub bazy danych
jako catosci,

- ENTITY section - przeznaczone do opisu
jednostek informacyjnych, na ktére dzielg sie
zbiory danych,

« INPUT section - przeznaczone do opisu jed-
nostek danych wejsciowych,

- OUTPUT section - przeznaczona do opisu
jednostek informacji wyjsciowych;

- GROUP section - przeznaczona do opisu
grup elementéw /pdél/ danych, jakie wystepuja

w jednostkach informacyjnych CENTITY, INPUT]j

OUTPUT/,

- ELEMENT section « przeznaczona do opisu
elementu /pola/ danych,

- RELATION section - przeznaczona do opisy-
wania powigzan /pointer/ pomiedzy obiektami
typu ENTITY.

Ze wzgledu na ograniczong objetos$¢ niniej-
szego artykutu postuzymy sie tylko przykitd-
dem opisu grupy danych adreaowych.

GROUP adres - zamieszkania;
SYNONYM adp;
DESCRIPTION

Adres zamieszkania jest aktualnym adre-
sem, pod ktory nalezy kierowac¢ koresponden-
cje dla danego pracownika;

CONTAINED IN Karta-ewidencyjna;
KEYWORD adres;
RESPONSIBLE-PROBLEM-DEFINER M-J-
Greniewski;

SECURITY stuzba-pracownicza;
SOURCE ankieta-personalna;

UPDATED BY aktualizator wewidencji
USENG dokument-zmian;

CONSISTS OF ulica, numer domu, numer
mieszkania, miejscowos$¢, kod-pocztowy,
poczta.

4. Sekcja opisu procesu

W szystkie czynnosci realizowane przez
system informacyjny opisywane sa w PSL jako
obiekty typu PROCESS. Temu celowi stuzy:
PROCESS section. - np:

PROCESS system-informacyjny;
SYNONYM sikop;
DESCRIPTION

Proces ten reprezentuje system informa-
cyjny operatywnego kierowania przedsiebior-
stwem.

RECIVES dane - wejsciowe;

GENERATES informacje - wyjsciowe;
DERIVES baza - danych - systemu;

USING dane-wejsSciowe

UPDATES baza - danych - systemu

USING baza - danych - systemu, dane wejscio-
we;

DERIVES informacje - wyjsciowe

USING baza - danych - systemu.

Nalezy podkresli¢, ze przytoczony wyzej
przyktad nie zawiera wszystkich typéw zdan,
jakie mogg wystgpi¢ w PROCESS section.

5. Sekcje opisu zaleznosci czasowych
i sterowania systemu

PSL posiada trzy typy sekcji przeznaczo-
nych do opisu zaleznos$ci czasowych i sterowa-
nia systemem. Sag to odpowiednio:

- CONDITION section - przeznaczona do opisu
warunkoéw zewnetrznych i wewnetrznych decy-
dujacych o wystgpieniu okre$lonych zdarzen
/IEVENT/, Kktérych wystgpieniu odpowiada m
okre$lone dziatanie systemu,

- EVENT section - przeznaczona do opisu
zdarzen towarzyszacych dziataniu systemu,

- INTERVAL section - przeznaczona do de-
finiowania przedziatléw czasu, w ktérych dzia-
ta system

| tym razem ograniczymy sie jedynie do
przyktadu warunku sterowania:

CONDITION btedna - karta pracy;
DESCRIPTION.

Ten warunek odpowiada przypadkowi poja-
wienia sie niewtasciwie perforowanej /lub
wypetnionej/ karty pracy;

BECOMING TRUE CALLED procedura - btedow
- aktywna;

BECOMING FALSE CALLED procedura - blo-
kéw - pasywna;
RESPONSIBLE-PROBLEM-DEFINER j-23;

Nalezy podkres$li¢, ze przytoczony wyzej
przyktad nie zawiera wszystkich typow zdan,
jakie majg wystgpi¢c w CONDITION section.

6. Sekcja opisu uzytkownika systemu

W szyscy uzytkownicy systemu sa opisywani
w PSL jako obiekty typu INTERFACE. Temu
celowi stuzy: INTERFACE section np.:
INTERFACE komorki - funkcjonalne;
DESCRIPTION.

Ten obiekt reprezentuje wszystkie komarki
funkcjonalne przedsiebiorstwa, bedace uzytkow-
nikami systemu informacyjnego;

GENERATES dokumenty - zrédtowe;
RECEIVES tabulogramy;
SOURCE instrukcje - dziatania.

Nalezy podkresli¢, ze przytoczony wyzej
przyktad nie zawiera wszystkich typéw zdan,
jakie moga wystgpi¢ w INTERFACE section.

7. Sekcje pomocnicze

PSL posiada cztery typy sekcji pomocni-
czych. Sa to odpowiednio:
- DEFINE section - uzywana do definiowania
uzupetniajacych opis projektowanego systemu
obiektéw;
- DESIGNATE section - uzywana do definio-
wania synonimoéw wcze$niej okreslonych nazw
obiektow;
- MEMO section - uzywana do definiowania
notatki czasowo wprowadzonej przez projek-
tanta do projektu logicznego systemu;



Rye. 1.

- PROBLEM - DEFINER section - uzywana
do nazwania projektanta i okre$lenia zakresu
jego odpowiedzialnosci.

Ze wzgledu na objeto$¢ niniejszego artykutu
ograniczymy sie jedynie do przyktadu uzycia
PROBLEM - DEFINER section:
PROBLEM-DEFINER M-J-Greniewski;
SYNONYM M-J-G;

DESCRIPTION.

Do obowigzkéw nalezy koordynowanie prac
prowadzonych przez analitykdw branzowych;
MAILBOX pok6j-305;

RESPONSIBLE FOR system - informacyjny.

Podobnie jak w poprzednich przypadkach
przytoczony wyzej przyktad nie zawiera
wszystkich typow zdan, jakie moga wystapic
w PROBLEM - DEFINER section.

8. Uwaffl kohcowe

Ograniczone _ramy niniejszego artykutu
uniemozliwiajg pokazanie przyktadu projektu
logicznego systemu informacyjnego. Podane

przyktady czgstkowe powinny jednak dac¢ wy-
starczajgce wyobrazenie o postaci projektu
logicznego, opracowanego przy uzyciu jezyka
PSL.

Zaletg jezykow typu PSL, czyli jezykow
sformalizowanych projektowania logicznego
systemow informacyjnych, jest mozliwos$¢
zbudowania analizatora badajgcego popraw-
nos$¢ kolejnych fragmentéw projektu i projek-
tu jako catos$ci, zapisywania, poprawnych for-
malnie zdan na bazie danych oraz przygotowy-
wania niezbednych informacji o projekcie dla
potrzeb dokumentacyjnych.

Literatura

@i ¢-A, Hershey Ill, E.W. Winters,
D.L.R. Berg, A.F. Dickey, B.L. Kahn,
Problem Statement Language Version
3. 0. Language Reference Mannal, ISDOS
Warking Paper no 68 Revised May 1975,
The University of Michigan, Ann Arbor,
USA.
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SYSTEM ZINTEGROWANEGO PROGRAMOWANIA

DLA AUTOMATYZACJI

System SZPAK jest przeznaczony przede
wszystkim do-programowania komputeréw pra
cujagcych w czasie rzeczywistym, w ukladach
automatyki kompleksowej, realizujacych ste-
rowanie nadrzedne. Modularna budowa pozwa-
la na tatwg adaptacje do roznycH konfigurafcji
zestawOw sprzetu cyfrowego oraz umozliwia
wspoétprace z innymi systemami, na przyktad
z systemem bezposredniego sterowania cyfro-
wego. Prace komputera organizuje staty pa-
kiet programoéw, dla ktérego dane /parame-
try sktadania systemu/ ustala sie w trakcie
generacji systemu dla konkretnego obiektu
sterowania i danej konfiguracji zestawu sprze-
tu.

System SZ;AlK w zakresie sterowania nad-
rzednego jest przeznaczony gtdwnie dla wolno
zmiennych ciggtych procesow produkcyjnych,
na przyktad w przemysle chemicznym, spo-
zywczym, cementowniach i przemysle ma-
teriatéw budowlanych oraz w papiernictwie.

W zakresie Centralnej Rejestracji Prze-
twarzania Danych, system moze by¢ uzywany
we wszystkich zastosowaniach.

Sprzet

Aktualna implementacja SZPAK jest wyko-
nana dla zestawdw, ktdre mogag zawieraé na-
stepujacy sprzet!

- jednostka centralna ODRA 1325 z pamiecig
operacyjnag 32k,

- pamie¢ bebnowa do 256Kk,

r czytnik-perforator tasmy papierowej,

- dalekopisy - do 8 sztuk,

- monitor ekranowy alfanumeryczny,

- system modutow automatyki SMA sprzegaja-
cy proces sterowany z komputerem i obejmu-
jacy:
. al wejscia analogowe,

b/ wejscia cyfrowe statyczne,

¢/ wejscia cyfrowe przerywajace,

d/ wyjscia analogowe,

e/ wyjscia impulsowe,

f/ wyjscia cyfrowe.

KOMPLEKSOWEJ SZPAK

sprzet specjalny dla automatyki obejmujacy
al zespo6t pulpitow /maks. 7/ operatora pro-
cesu technologicznego,
b/ nadajniki informacji cyfrowej,
c/ odbiorniki informacji cyfrowej.
Przewidywana jest implementacja SZPAK
dla komputeréw 16-bitowych produkowanych

w ZPAIAP "MERA" i tgczonych z systemem

sprzegajacym PI,
Funkcje

Obstuga wejsc/wyjsé

- czytanie punktow pomiarowych,

- sprawdzanie wiarygodnos$ci sygnatéow wejscio-I
wych,

- obrobka sygnatéw wejsciowych: przetwarza-
nie, filtracja i alarmowanie,

- wyprowadzanie sygnatow wyjsciowych.

Komunikacja cztowiek - uktad komputerowy
Zadanie realizowane przez system operacyjny
czasu rzeczywistego

- obstuga przerwan,

- zarzadzanie wykonywaniem programow,

- zarzadzanie wykorzystywaniem pamieci
operacyjnej,

- obstuga urzadzen wejscia/wyjscia typu stan-
dardowego i urzadzen przeznaczonych do pota-
czenia komputera z procesem sterowanym,

- obstuga zadan drugoplanowych realizowanych
w "czasie wolnym™, diagnostyka "on-line" po-
prawnosci dziatania uktadu komputerowego w
zakresie wtasciwego rytmu pracy, okreslonego
ograniczeniami natozonymi na czas trwania
réoznych czynnos$ci oraz utrzymaniem wymaga-
nej kolejnosci wykonywania zadan.

Obstuga systemu

» diagnostyka jednostki centralnej i urzadzen
peryferyjnych w trybie "on-line" w celu uzyska-
nia sygnalizacji o wystepujacej niesprawnosci
oraz w trybie "off-line" w celu okres$lenia przy-
czyny tej niesprawnosci,

- diagnostyka elementéw automatyki powigzanych
bezposrednio z procesem.



BLANKIET 1. REJESTRACJA | PRZETWARZANIE ZMIENNEJ PROCESU (ZP)

rar_i

[ole/eNe]
O‘JU1-J>L-—'/\

[eHeoNe]
-~

fTToi

0

E

~—

Do

3

B

N ~0O© = U1

O n miii»»
m lub P Nazwo zmlonnt| procom
M miarzona 2P
Nwmor w lokwonc|l (tyiWo P) P inUnona | darowana ZP
216dJ@ ZP (1 progrom, 2 — honol Oulomatykl, 3 — pulpit, 4 -NIC)
Wprowodtonio i pulpitu warloicl ZP (0~ nlidoiwolono, 1 dozwolona)
Typ ZP (1 " dwyllonowo, 2= dwuitanowo przarywajqco, 0 — Inn*)
1 T Y T T T Y T T I O O @ » [
Jadnoitkl fizyczna zP
Kod grupy
DANE POCZATKOWE
J Warloi6 poexqtkowa ZP
| Keod wortolci poczglkowal (0= pozo.low ZP baz «mion, |= « m u ZP iako .bledna* 3= worlol¢ ZP r«MO

1 Progrom Iniclulgey (tylko P)

PRZYDZIAL PULPITU OPERATORA

rom Numar pulpitu operoforo. numar NtC

CZYTANIE CYFROWE

WR-ATTTTL 1T - ven ORI AU B EIRAS

CZYTANIE ANALOGOWE

IT1+11ii M 11V o« BAW

CZYTANIE ANALOGOWE | CYFROWE W16LOSTANOWE

Kod OgronlczoA lygnotu wojiciowogo

LT 11 ryp ivroc ((L bor Hitroc|l, 1= clqglo plorwizogo rzadu, 2=

Cxe«lotllwoié odcigcia fiHru

PRZETWARZANIE NA JEDNOSTKI FIZYCZNE

cieglo druglogo rzedu,

I | Typ réwnania przalworzonla. Adrtt tarmoolamantu korakcjl

“tola przalworzonla

uwzgledniono przy koroke|l

1"
DANE O OBROBCE

Okra« ob «lugi

Program ebliczonlo wecrtoiel ZP (j«ill w 01 wpliono 1) (tylko P)

SPkaWDZANIE OGRANICZEN
Normalna potoionlo (tykéw cyfrowych (0 ™ zamknigto, 15= otwarto)
Gé6rmo ogroniczonlo warloici ZP
Dolno ogranlczonlo wartolel ZP

Kod obcigcla (nlawypainloro =boz obcinania, 1~ obciecia no ogronlpzaniu) (tylko P)
Kod »Wy moMwol (dla zmlonnoj proctiw | wartetcl zodonoj) (tylko P)

1 _1 1 1 1 1 1 1 | Mak*ymalna doputzezolna zmiano ZP w |odnym oVro«'t (tylko P)

W «trzymani« «londordowycb alarméw (1 = »fondordowo alormu nlo bede drukowano) (tylko P)

zodonoj wyloicl

3=irodnla bloigca).



BLANKIET 2. STEROWANIE ZMIENNA PROCESU (ZP)

a o iiillt

Nazwo imiennej prace»l

KONTROLA PRZEKROCZEN WARTOSCI OSTRZEGAWCZYCH

Cé«na Morloi Wgio (WO)
Dolna WO

ZP > gémo WO

Prio|cle ponliej gorne| WO

ZP < dolno WO

Przejécie powysej dolnej WO

STEROWANIE PRZY PRZEKROCZENIU OGRANICZEN
wiVm ZP > ogronicienin géra (réwnia! ilyki cylrewe w polozeniu alormowym)
rArr  Priaficla ponizej Hrely morlwej ogroniciania gémego (réwnia! powrét »lykow cylrowycH do potatania normalnego)
SS55  ZP < ogronlciania dolna
mjH-* Przelécle powylaj »iraly martwe| ogroniciania dolnego

ZP > maktymolno dopuiiczolna imiona ZP w jednym okretle obugl

STEROWANIE POCZATKOWE

| 1 Kod poezglkowe| worlokcl iodona| (nlawypanlono ~ worlo$6 lodono tai imion, 1ZZworlo$6 ladono réwno worfosc! ZP)

Program Inlclulgey obliczania ilerowonla

OBLICZANIE WARTOSCI ZADANE)

(Z® m Progrom obliciojge, wo.l0J¢ tadong (utywony, gd, t.n ORC y.inoc*a .wq «loing warlolL ,odonq)

OGRANICZENIA WARTOSCI ZADANEJ

oifny ografllci.nl«

Dolna ogroniciania

OGRANICZENIE ODCHYLENIA ZP OD WARTOSCI ZADANEJ

J Worloi¢ odcbylenlo granicmago

Kod »(rafy mortwaj odcbylanlo (od 0 do 3)

Program korygulqcy przekroczenie odchylania granicmago
DANE WYJSCIOWE

J Nolmnle«xe odchylenie Inlcjulqce »terowanie

Program wymaczojqcy «terowania

Typ wyjscia (0 — przyfoilowe, t* pozycyjne)

ol
~oo

Gronlcmo dopuizcialna imiona wartosci »terowonla

ADRES WYJSCIA
Typ wyliclo (1~ konol automatyki, 2 ~ Inny ORC SZPAK-o, 3 — meldunek dla ©peroloro, 4 — fegulator).
6 I N I Nazwa imiennej iy»limu, gdy poprzednio wpliono 3

B Numer bloku,
1 Numer regulatora

STACYJKA REGULATORA

-0

Wyjécie ImpuUowe: nr bloku, nr wyjscia
Wyijécie cyfrowe: nr b>oku, nr wy|sclo, nr bitu

Welsele onologowe: nr bloku, nr modutu, nr wejsclo

"1 Wejscie cyfrowe: nr bloku nr wejécia, pofoienl# bitu

0 oo o —
A RN

Wejscie cyfrowe prierywojqce: nr bloku, nr »lowa, nr bilu

Rys. 2.



ON-UNE
REAL-TIME

Egzekutor EXSP

System Operaty/hy SZPAK

Jyzyk . .
Pakiet absLugi
KOMIESAAY ket CRPD o
operator akie zZmiennych
procesu
-SZPAK

- doradztwo w zakresie potrzebnej konserwacji
sprzetu i gospodarki czeSciami zamiennymi,

- $rodki programowe ograniczajgce mozliwos$¢
zniszczenia zapisu danych lub programow, "
szczeg6lnos$ci przy ich uaktualnianiu.

Sterowanie procesem

- okre$lanie warto$ci sterowan /wartos$ci
zadanych/ z niezbedng czestotliwoscia,

- organizacja czytania wartos$ci zmiennych
mierzonych, wykonywania obliczen wartosci
sterowan oraz ich wyprowadzania, zapewnia-
jaca dla kazdego obwodu sterowania minimal-
ny czas reakcji systemu rozumiany jako czas
miedzy chwilg czytania wartosci zmiennej
mierzonej i chwilg wyprowadzania sterowania
okres$lonego na podstawie tej wartosci,

- fatwe tworzenie i dotgczanie obwod6w stero-
wania w ramach istniejgcego sprzetu bez
przerywania pracy uktadu,

- odpowiednio uporzgdkowane zapamietywa-
nie i przechowywanie informacji zwigzanych

z obwodami sterowania, zapewniajgce tatwos¢
dostepu i modyfikacji przez programy wyzsze-
go poziomu i przez uzytkownika z pulpitu ope-
ratora procesu technologicznego lub za pomo-
cg innych urzagdzen wejscia/wyjscia.

Struktura

System SZPAK sktada sie z nastepujacych
zasadniczych elementow:

- system operacyjny SZPAK pracujacy w przy
padku komputera ODRA 1325 pod nadzorem
egzekutora EX2P

- jezyk konwersacyjny operator-SZPAK,

- jezyk blankietowy,

- jezyk PF.
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10n-line OFF-UNB
\nie REAL-TIME
1 1
i Translator 1 Translator
|
1 plankietom 1 jezyka PF
1 1
1
Programy Systemdo
specjalne:
-offjymaOka- HSfgpnego
uruchamiania
-lajzadrdnh roaramu
cptrakpmeftp prog
uiyikorrych
Rys. J.

Programowanie

Uzytkownik systemu wprowadza dane, po-
trzebne do zdefiniowania zmiennych procesu
oraz obwoddéw regulacji cyfrowej, wypetniajac
blankiety. Na kazdym z nich znajdujg sie usta-
lone pola, w ktore programista wpisuje adresy
czujnikéw, parametry sterowania itp., zgod-
nie z umieszczonymi obok komentarzaml. Dla
wszystkich zmiennych, ktore sg mierzone lub
obliczane, nalezy wypetni¢ blankiet rejestracji
i przetwarzania zmiennej procesu. Natomiast
dla zmiennych wchodzgcych bezposrednio w
sktad obwodow regulacji cyfrowej /zmiennych
procesu typu P/, nalezy dodatkowo wypetnic
blankiet sterowania zmienng procesu.

Programy nietypowych algorytmoéow kontroli
i sterowania dla zmiennych typu P, do ktorych
programista odwotuje sie na blankietach, mu-
szg by¢ napisane w jezyku uzupeiniajagcym PF,
State do wszystkich programoéw PF, zwigza-
nych z dang zmienng procesu, deklarowane
sg na dodatkowym blankiecie,co umozliwia do-
kofnywanie zmian tych statych z dalekopisu
bedacego monitorem podstawowym systemu.
Jezyk PF jest podzbiorem jezyka Fortran wy-
posazonym w odpowiednig biblioteke podpro-
gramow oraz w funkcje specjalne. Programy
napisane w tym jezyku mogg komunikowaé sie
i sterowac¢ pracg specjalnych programdéw, na
przyktad programoéw napisanych w jezyku For-
tran, realizujagcych optymalizacje.

Informacje dodatkowe mozna uzyskac:
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw
MERA-PIAP, Osrodek Automatyzacji Komplek-
sowej i Systemow Cyfrowych, Al. Jerozolim -
skie 202, 02-222 Warszawa, Telex: 813726
PL, Telefony: Kierownik Osrodka 23-84-89,
Zespdt Oprogramowania Cyfrowych Systemow
Sterowania 23-70-81 w. 201.



mgr inz. MIECZYSLAW JABLONSKI
mgr inz. WITOLD LEWANDOWSKI
inz. TADEUSZ GIERSZEWSKI
Zaktady Mechaniki Precyzyjnej

i Automatyki ,Mera - WAG"

WAGA ZLICZAJACA TYPU WZ

Do powszechnie stosowanych urzadzen
przeznaczonych do pomiaru masy materiatow
sypkich i pylistych w ruchu nalezg wagi taSmo«
we. W ostatnich latach powstat nowy typ wagi,
spetniajacej podobng jak wagi taSmowe funkcje
sumowania masy materiatow sypkich - waga
przeptywowa.

Pierwszym producentem wag przeptywo-
wych byta japonska firma Sankyo oraz zachéd-
nioniemiecka Endress + Hauser. Wage o podo-
bnej zasadzie pomiaru produkuje réwniez
znana z produkcji wag tasmowych firma
Schenk_ /RFN/,. Prace nad uruchomieniem
produkcji wag przeptywowych w kraju podjety
Zaktady Mechaniki Precyzyjnej i Automatyki
"Mera-Wag" w Gdansku, ktére zamierzajg w
najblizszym czasie uruchomié¢ produkcjg se-
ryjna typoszeregu tych wag oznaczonych sym-
bolem WZ /waga zliczajgcal/-.

Przeznaczenie

Waga przeznaczona jest do okre$lania ilos-
cl materiatow sypkich i pylistych. znajduja-

ch sie w ruchu i moze wspétpracowaé z do-
wolnym typem transportera, np.: taSmowym,
Slimakowym, komorowym, wibracyjnym itp.
Standardowy sygnat wyjsciowy umozliwia wta-
czenie wagi w automatyczny system sterowa-
nia procesem technologicznym. Mozliwe jest
réwniez stosowanie wagi jako samodzielnego
przyrzadu pomiarowego wspétpracujacego z
licznikiem i rejestratorem wielkos$ci chwilowej,

Waga moze byé zastosowana przyktadowo do
nastepujacych materiatéw: zboze, cement,
cukier, maka, nawozy sztuczne, piasek, gips

i inne.
Zasada dziatania

M ateriat o masie m, spadajgc grawitacyjnie
ze statej wysokosci, uderza w ukos$nie -ustawio-
ng ptytke, ktora jest szanta pomiarowa wagi.

W efekcie uderzenia powstaje sita dziatajaca
na szalke, spowodowana zmiang pedu materia-
tu /m . VI/.
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Przy okres$leniu wartosci sity powstajacej
podczas uderzenia mozna materiat traktowac
jako zbiér punktéw o masach m. i predkos-

ciach Zgodnie z prawem Newtona catko-
wita sita dziatajgca na i-ty punkt wynosi wow-
czas N "dp*

VdT - (

Dla wszystkich punktéw i otrzymamy

F - Jd‘t?- 121

po scatkowaniu

/31

P(t) - p (1G ,, Fdt

gdzie P (t) - ped materiatu w chwili t /przed
zderzeniem/

P (to)

- ped materiatu w chwili t0 /po zderze-
niul.

Przyjmujac oznaczenia wg rys. 1 réwnanie

/3] przybierze postac:

-mv2 - f
to

mV. Fdt

tania wagi



Dla przeptywu materiatow sypkich o nie-
wielkich wymiarach pojedynczych ziaren, gdy
poszczegOlne punkty materiatu sptywajacego pc
ptycie, znajdujg sie w niewielkich miedzy sobg
odlegtosciach , matsrlat sypki mozna trakto-
wacé jako oSrodek ciagty, niescisliwy i nie-
aprezysty. Pomijajgc tarcie miedzy ptyta i
materiatem, otrzymujemy wowczas:

IVl - Iv2l - Iv] v v V

Réwnanie /4/ mozna przedstawi¢ jako:

A* Q 5/
gdzie Q - masowe natezenie przeptywu w kO/h
g - przyspieszenie ziemskie.

Ry*. 2.

Praktyczne wyniki pomiaréw wykazaty,, ze
zmierzona wartos$é sity F jest zblizona do war-
tosci obliczonej wg réwnania /5/. Potwierdza
to stusznos$¢ przyjetych dowyprowadzeniawzo-
ru /5/ zatozen. Roéznice w wielkosci poréwnywa-
nych sit sg wynikiem istnienia sit tarcia i od-
bicia sprezystego, wystepujgcego w rzeczywis-
tych materiatach,

Z réwnania /5/ wynika, ze przy zachowaniu
statej predkosci, co ma miejsce przy zachowa-
niu statej wysokosci opadania, sita jest propor-
cjonalna do wartosci wielkosci mierzonej, czy-
li do natezenia przeptywu Q.

Site F mozna roztozy¢ na dwie sktadowe:
pozioma F i pionowg Fy. Potrzeba rozktadu
sity wynika juz z samej zasady pracy ukfadu
wagowego. W wadze typu WZ jako site pomia-
rowg, przeksztatcong dalej przez uktad elek-
tryczny, wykorzystano tylko sktadowa pozioma
sity uderzenia. Ma to bardzo istotne znaczenie
praktyczne, poniewaz jakiekolwiek zmiany

12

masy szalki, wystepujace w wyniku osadzenia
materiatu lub wytarcia szalki nie powo'duja
zmian punktu zerowego wagi.

Budowa wagi

Umieszczona w strumieniu materiatu syp-
kiego szalka pomiarowa zawieszona jest w ukta-
dzie dzwigniowym, ktéry jest zbudowany tak,
ze jego sztywnos$¢ wzdtuz osi poziomej jest
bardzo mata. Sity dziatajace w kierunku piono-
wym /F |/ sg przenoszone przez uktad za-
wieszenia i nie powodujg oddziatywania na
sktadowg poziomag /Fx/. Sygnatem pomiaro-
wym z wagi jest sktadowa pozioma IFx/,
ktéra poprzez specjalny popychacz przekazy-
wana jest na dZzwignie pomiarowa réwnowazni
pradowej WT-35 prod- "Mera-ZAP-Mont".

Schemat budowy wagi WZ produkcji "Mera-WAG"

Uktad automatycznej kompensacji sity, znajdu-
jacy sie w rownowazni, przetwarza site na prot-'
porcjonalny analogowy sygnat pradowy 0-20 mA

W zaleznos$ci od przeznaczenia i doktadnosci,
cze$¢ pomiarowo-wskaznikowa moze by¢ wyko-
nana w dwdéch wersjach.

Wersja i

Analogowy sygnat pragdowy 0-20 mA,
pochodzacy z zainstalowanego w punkcie po-
miaru czujnika wagowego moze by¢ przesyta-
ny na znaczng odlegto$¢ do szeregowo po-
taczonych elementéw wskaznikowych: Elektro-
nicznego Licznika Przeptywu ELP-11 /prod.
"Mera-KFAP"/ oraz rejestratora KR-1 /prodt
“"Mera-Lumel"™/. ELP-11 jest przyrzagdem za-
wierajagcym element catkujgcy, zamieniajgcy
sygnat analogowy 0-20 mA na impulsy zlicza-
ne przez typowe liczydto. Przy liniowej za-
leznosci ilosci impulséw od pradowego sygnatu
analogowego otrzymujemy w wyniku wskazan



liczydta ilo§¢ przesypanego materiatu, a w
wyniku wskazan rejestratora jego chwilowe na-
tezenie przeptywu. Taka budowa ukitadu pomia-
rowego jest stosowana w przypadku, gdy waga
jest urzagdzeniem samodzielnym i nie ma po-
trzeby automatycznego sterowania parametra-
mi przeptywu.

Analogowy sygnat pragdowy 0-20 mA, po-
chodzacy z czujnika przekazywany jest do
czesci wskaznikowo-sterujgcej/w skiad ktorej
wchodzg: wzmacniacz standaryzujacy ASW-21M,
zamieniajacy ten sygnat na analogowy sygnat
napieciowy O - 10 V oraz Integrator AMC-21M,
ktéry wykonuje operacje catkowania sygnatu w
czasie. Na wyjsciu z uktadu powstaje wiec syg-
nat impulsowy o czestotliwos$ci proporcjonalnej
do wartosci wielkosci mierzonej, czyli do na-
tezenia przeptywu materiatu.

Jako przyrzad wskaznikowy, pokazujacy
sume mierzonego materiatu, dotgczony jest
licznik elektromechaniczny.

Réwnolegle z integratorem podtgczony jest
rejestrator KR-1, ktéry umozliwia podobnie
jak w wersji | zapis chwilowej wartosci nate-
zenia przeptywu.

Zastosowanie w czes$ci pomiarowo-wskaz-
nikowej elementdw systemu INTELEKTRAN
stwarza mozliwosci budowy ztozonych uktadéw
regulacji opartych na elementach tego systemu.

Zakres pomiarowy - od 0, 5t/h do 300t/h
w zaleznos$ci od typu.
wagi

Doktadnosé -0,2-2%

Ciezar - 50 kg

Zasilanie - 220V/50Hz

Maks,wielko$¢ ziaren 6

materiatu - 5. 10 tmaksymal-
nego przeptywu godzi-
nowego.

Fot. 1. Czujnik wagowy wagi WZ-10E za-
montowany w piekarni P-4 w Gdansku-Oli-
wie
Przyktady instalacji
Jedna z wag serii modelowej wykonanej
w ZMPIA zostata zainstalowana w Gdanskich
Zaktadach Piekarniczych P-4, gdzie pracuje
jako samodzielny przyrzad pomiarowy.

Fot. 2. Kaseta z elementami pomiarowo-wskaznikowymi sy6temu INTELEKTRAN
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Wskaznik cyfrowy wagi stuzy tu do okres$la-
nia catodziennego zuzycia maki, za$ zapis na
tasmie rejestratora okres$la chwilowe nateze-
nie przeptywu i stanowi dokument z przebiegu
pracy ciggu technologicznego.

W miejBce istniejacej rury transportowej,
bezposrednio pod podajnik komorowy, wstawio-
no specjalny lejek formujacy wraz z waga, kto-
rg przymocowano do konstrukcji no$nej budyn-
ku. Dodatkowo szalke pomiarowag wagi pokryto
ptyta teflonowag w celu wyeliminowania zawie-
szania sie maki na szalce.

Przy wspo6tudziale Zaktadu Doswiadczalnego
przy Instytucie Wigzacych Materiatow Budowla-

czeniem systemu jest dozowanie materiatow
do przemiatu cementu w miynie kulowym.
Uktad sktada sie z trzech pracujgcych réowno-
legle zespotow dozujgco-wazgcych, sterowa-
nych przez odpowiednie regulatory. Podczas
pracy urzadzenia, uktad regulacyjny zapewnia
zachowanie zaprogramowanej proporcji miedzy
natezeniami przeptywu materiatow biorgcych
udziat w procesie technolbgicznym.

Literatura

[f)Grybos R .: Teoria uderzenia w dyskretnych
uktadach mechanicznych. PWN

Warszawa 1969 r.

nych w Krakowie podjeto réwniez prace nad, {~Biatkowski G ,: Mechanika klasyczna. PWN
instalacja catego systemu wagowego. Przezna- Warszawa 1975 r,,
WIERTARKI STOLOWE ZAUTOMATYZOWANE PNEUMATYKA
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw opracowat pneumatyczne urzadzenia steru-

' jace wiertarkami

dwu typoéw wiertarek z ogo6lnej

Wi iertarka stotowa zautomatyzowana pneu-
matykg WSD-16-A2/AP-759 jest przeznaczo-
na do wykonywania w uktadzie wspoétrzednoscio-
wym wiercenia, pogtebiania i rozwiercania
otwordw w przedmiotach o matych gabarytach.
Wi iertarka ta umozliwia zautomatyzowanie
obrobki be wuciekania sie do wykonywania kosz-
townych obrabiarek zespotowych, przyrzadéw -
obrébczych wiertarskich lub obrabiarek stero-
wanych numerycznie. Ponadto skraca czas wy-
konywania operacji, zmniejsza zuzycie narze-
dzi, umozliwia obstuge kilku obrabiarek przez
jednego pracownika, pozwala /przy zastosowa-,
niu wymiennych tulejek wiertarskich w obsa-
dzie zwigzanej z kolumna wiertarki i szybko-
wymiennych oprawek narzedziowych/ na wyko-
nywanie ztozonej obrobki kazdego otworu, da-
jac jednoczes$nie wysoka jakosé obrobki. Przy
zastosowaniu tej wiertarki jest mozliwa obrob-
ka otworow' rozmieszczonych w niewielkich od-
legtosciach wzgledem siebie.

Ze wzgledu na powyzsze cechy, wiertarka
jest przeznaczona do automatyzacji obrébki
matych | Srednich serii przedmiotow takich

stotowymi WS-15 i WSD-16-1-2 produkowane
Precyzyjnych Ponar-Pruszkéw Zaktad nr 3 w Warce.
liczby siedmiu
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przez Fabryke Obrabiarek
W informacji przedstawia sie opis

zautomatyzowanych.

jak lekkie korpusy, ptyty, pokrywy itp. Wier-
tarka umozliwia skrdcenie czasu przygotowa-
nia produkcji i eliminuje potrzebe wykonywa-
nia specjalnych przyrzagddw obréh.czych z pty-
tami wiertarskimi.

W iertarka posiada cylinder pneumo-hydra-
uliczny /1/, pracujacy w cyklu: szybki dobieg
- ruch roboczy -. szybkie wycofanie. Predkos$¢
ruchu roboczego nastawia sie bezstopniowo
dtawikiem _/2/, dtugos$¢ ruchu dobiegowego zde-
rzakiem f3/, gteboko$¢ wiercenia zderzakiem
/47, o predkos$¢ ruchu dobiegowego i wycofania
dtawikami /5/. Naped obrotéw wrzeciona
uzyskuje sie przy pomocy silnika elektryczne-
go dwubiegowego /6/. 1 kot pasowych. Na ptycie
wiertarki jest umieszczony pneumatyczny stot
wsDOtrzednosciowy /8/ pracujacy w cyklu auto-
matycznym z wiertarkg. Plyta stoiu przemiesza
cza sie niezaleznie wzdtuz osi x iy, zatrzymu-
jac sie w potozeniach obrébczych o wspoétrze-
dnych x,y1...xbyn /nma =9/. Nastawa wspdt-
rzednych x i yn odbywa sie przy pomocy me-
chanicznycR zderzakéw /9/ przesuwanych w
dwdch bebnach /10/ umieszczonych w stole.



Wi iertarka jest zaopatrzona w dwa komplety
bebnéw, jeden do wykonywania obrobki, drugi
do ustawiania wymiarow dla nastepnego detalu.

Rys. i.

Wymiany bebndéw dokonuje sie bardzo szybko.

Stot przemieszcza sie automatycznie w kolej-

ne potozenia od 1 do n. W kazdym z tych po-
tozen wrzeciono wykonuje obrébke, a po

osiggnieciu potozenia n stét wycofuje sie do

potozenia wyjsciowego. Wrzeciono wiertarki

jest zaopatrzone w specjalna, szybkozmienng
oprawke /11/ do wiertet. Nad stotem 'jest
umieszczony wspornik'/ 12/ z wymiennymi tu-
lejkami /13/ prowadzacymi wiertto.

Wi iertarka jest wyposazona w szafke steru-
jacg / 7/ z aparaturg pneumatyczng zapewnia-
jacag realizacje cyklu roboczego i posiadajgca
pulpit z przyciskami do realizacji sygnatow
takich jak: START, STOP, WYCOFANIE
WRZECIONA. WYCOFANIE STOtU. CYKL
AUTOMATYCZNY, CYKL ROCZNY oraz MO-
COWANIE i ODMOCOWANIE - dla pneumatycz-
nych przyrzgdéw mocujgcych instalowanych na
stole przez uzytkownika wiertarki.

Dane techniczne

Najwieksze Srednica wierce-
nia jednym wierttem

w stali 10 mm

w zeliwie 13 mm
Maksymalna sita dopuszczal-
na przy wierceniu 200 kG
Powierzchnia robocza ptyty
stotu wspdtrz. /szer. x dtug. / 195x320 mm

5 rowkéw wg
PN-72 M-55091
wielko$¢ 10 ca

Rowki w ptycie stotu

40 mm
Przesuw stotu X =180 mm
max. 20 mm
Doktadnos$¢ ustawiania sie max
stotu w potozeniach robo- -0,05 mm
czych
Maksymalna liczba potozen
stotu w jednym cyklu auto-
matycznym 9
Stozek Morse'a we wrzecion
nie nr 2
Maksymalny przesuw wrze-
ciona 120 mm

Obroty wrzeciona 355, 500, 710,
1000, 1250,1600,
2000,2500,3150
obr/min

Zakres predkosci roboczej
posuwu wrzeciona

Zakres predkosci dobiegu

50. ..600 mm/min

i Y/ycoiania wrzeciona 5m/min

Moc 3ilnika 0, 75/0, 6 kW
Obroty silnika 2840 1410 obr/min
Masa wiertarki 370 kg

Zakres cisnien zasilania
pneumatycznego 0,4...0,8MN/m2
/4. ..8 kG/cm [
Zuzycie powietrza przy 10
wierceniach/min i cisnieniu
roboczym p=0,4 MN/m
/4kG/cm2/

Zasilanie elektryczne

150 NI/niin
220/380 V; 50 Hz

Wi iertarka stotowa zautomatyzowana pneu-
matykg WSD-16 A2/AP-758 przeznaczona jest
do wiercenia, pogtebiania i rozwiercania otwo-
row w przedmiotach o matych gabarytach.

Wi iertarka pracuje w cyklu pojedynczym jak i
wielokrotnym,tj. w cyklu z okresowym wyco-
fywaniem sie narzedzia w czasie wiercenia
otworu, celem musuniecia wiéréw i doprowa-
dzenia chtodzenia. Zautomatyzowana wiertar-
ka zastepuje czesto kosztowne obrabiarki zes-
potowe, skraca czas wykonywania operacji,
zmniejsza zuzycie narzedzi, umozliwia obstu-
ge kilku obrabiarek przez jednego pracownika
i zmniejsza wysitek fizyczny, dajgc jednocze$-
nie produkcje wysokiej jakosci.

Wyposazenie wiertarki w pneumatyczny przy-
rzad wiertarski, obrotowy st6t podziatowy,
dzwignie do recznego wprowadzenia wiertta
oraz w wielowrzecionowg gtowice wiertarskg
/dostarczang jako wyposazenie specjalne zgod-
nie z ponizszym opisem/, bardzo rozszerza
mozliwoséci jej zastosowania. Szczeg6lnie opta-
calna jest obrdobka przedmiotéw o wiekszej
ilosci otworow, o otworach gtebokich itp. Wyko-
rzystujgc obrotowy sto6t podzialowy mozna wy-
konywa¢ otwory na réznych Srednicach na
czole, wzglednie promieniowo na réznej wy-

sokos$ci na obwodzie przedmiotu.

Uniwersalnos¢ uktadu i bogate wyposazenie
specjalne pozwala na petne wykorzystanie wier-
tarki do réznorodnej obrobki, wystepujacej
czesto przy krotkich lub érednich seriach pro-
dukcyjnych. Ze wzgledu na powyzsze zalety,
wiertarka jest przeznaczona do automatyzacji
obrébki matych, Srednich, a nawet duzych serii
przedmiotéw. Wiertarka moze pracowa¢ row-
niez w cyklu automatycznym z dowolnymi urza-
dzeniami podajaco-zatadowczymi.

Wi iertarka posiada cylinder pneumo-
hydrauliczny /1/ pracujacy w cyklu: szybki do-
bieg - ruch roboczy - szybkie wycofanie. Pred-
kos¢ ruchu roboczego nastawia sie bezstopnio-
wo, dtawikiem /2/, dtugo$¢ ruchu dobiegowego



zderzakiem /3/ gteboko$¢ wiercenia zderza-
kiem /4/, a predkos$¢ ruchu dobiegowego i wy-
cofania dtawikami /5/. Naped obrotow wrzecio-
na uzyskuje sie przy pomocy silnika elektrycz-
nego, dwubiegowego / 6/ i kot pasowych. Cylin-
der /1/ moze réwniez pracowac¢ w cyklu wtas-
ciwym dla wiercenia gtebokiego,tj. z okreso-
wym wycofaniem wiertta, dla usuniecia wiérow
i doprowadzenia chtodzenia. Wyposazeniem
specjalnym do zautomatyzowanej wiertarki

jest podziatowy st6t pneumatyczny /WI/ pracu-

jacy z niag VAcyklu automatycznym, lub dzwignia.

/W2/ stuzaca doRecznego wprowadzania wier-
tet w tulejki wiertarskie, po ktdrym nastepuje
automatyczny cykl: ruch roboczy - szybkie wy-
cofanie. Stét podziatlowy moze pracowaé w po-
tozeniu z osig obrotu /x-x/ pozioma lub piono-
wa i moze by¢ przesuwany recznie, wzgledem
osi wrzeciona np. dla wykonywania otworow
umieszczonych na réznych $rednicach.

Wi iertarka jest wyposazona w szatke steru-
jaca /7/ z aparaturg pneumatyczng, zapewniaj
jaca realizacje wszystkich zgdanych cykli wier
tarki zarowno bez wyposazenia jak i z w/w
wyposazeniem specjalnym. Wszystkie zdalne
sygnaty sterujgce moga by¢ ponadto doprowa-
dzone do tylnej Scianki szafy sterujgcej, co
pozwala na wspotprace wiertarki w cyklu auto-
matycznym z innymi urzgdzeniami /np. po-
dajgco-zatadowczymi/.

Na zyczenie, wiertarka moze by¢ dostarczo
na z wyposazeniem specjalnym w okres$lone
gtowice wielowrzecionowe, ktorych wymiary
zawiera zatacznik do ninie.iszel karty.

Dane techniczne
Najwieksza $rednica wierce-
nia jednym wiertiem

w stali 16 mm
w zeliwie 20 mm
Maksymalna sita uzyteczna
na wrzecionie 250 kG

Powierzchnia robocza ptyty
stotu wiertarki /szer. x dtug./250x315-mm
Srednica robocza plyty obro-

towego stotu podziatowego 270 mm
Stozek Morse’a we wrze-

cionie nr 2
Maksymalny przesuw

wrzeciona 120 mm

Obroty wrzeciona 355, 500, 710,
1000, 1250,1600.
2000, 2500,3150

obu/min

r22*0-DH-7-312

Ry«. 3.
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Zakres predkosci roboczych

posuwu wrzeciona 50... 600 mm/min
Srednica predkosci dobiegu
i wycofania wrzeciona ~e+5 m/min

Mozliwa liczba podziatow
stotu obrotowego 4,6, 8,12, 24 oraz-,
przy zastosowaniu

dodatkowych zde-

rzakow, 2 i 3 ikaz
dag wielokrotnosé
15°
Moc silnika 0, 75/0, 6 kW
Obroty silnika 2840/1410 obr,/mia
Masa wiertarki 290 kg
Zakres cisnien zasilania 0,4...0,8 MN/m
/4. ..8 kG/cm [/ ,,

dla wyposazenia /WI/ 0,5... 0,8 MN/m
/5. ..8 kG/cm2/
Zuzycie powietrza przy

10 wierceniach/min i ci$-
nieniu p =0,4 MN/m2
Zasilanie elektryczne
Wyposazenie specjalne:

- WI, W2

- gtowice wielowrzecionowe

150 NI/min
220/380 V; 50 Hz

Gtowice wlelowrzecionoyye do wiertarek
stotowych zautomatyzowanych
pneumatyka

Gtowice wielowrzecionowe wiertarskie,
stosowane jako wyposazenie specjalne do
wiertarek zautomatyzowanych pneumatyka, sg
produkowane przez szwedzka firme SPV.
Zestaw gtowic omdwionych w niniejszej kar-
cie stanowi wybor z programu produkcyjnego
w/w firmy.

Stosowane sg dwa typy gtowic:
¢ Gtowice DH-7 i DH-10 posiadajace dwa lub
trzy wrzeciona /1/. Zmiana potozenia wrze-
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cion odbywa sie przez obrdt ich obudowy /2/.
wokét osi /3/ przechodzacej przez srube mo-
cujagcg wrzeciono.
e Gtlowice AH-3 /znacznie drozsze/ posiada-
jace cztery lub sze$¢ wrzecion |/. Zmiana
potozenia wrzecion /1/ odbywa sie przez obroét
obudowy /2/ wrzeciona wokot osi /3/ przecho-
dzacej przez o$ Sruby mocujacej wrzeciono, a
takze przez przesuniecie catej obudowy w pier$
$cieniowych wycieciach /4/. Wrzeciono usta-
wione do obrébki okreslonego detalu umiejsca-
wia sie w odpowiednich otworach wykonanych
w ptytach wymiennych /5/. Wszystkie wrze-
ciona gtowic maja gniazda / 6/ przystosowane
do umieszczania w nich sprezystych tulejek
zaciskowych /7/ przeznaczonych do wiertet z
chwytem walcowym. Tulejki sg dostarczane
tylko w wymiarach 0 3; 6; 10 mm, w ilosci
po jednej tulejce na kazde wrzeciono. Tulejki
o innych wymiarach uzytkownik wykonuje we
wiasnym zakresie, dokumentacje tulejek /w
tym specjalnych tulejek nastawnych, kompen-
sujacych zuzycie wiertet/ dostarcza odptatnie
Mera-PIAP Warszawa.

Zawieszenie gtowic na wiertarkach sktada
sie z nakretki /8/, wkrecanej w pinole wrze-
ciona, ptyty /9/ przymocowanej do korpusu
gtowicy oraz z kotkéw tgczgcych / 10/ zaciska-
nych w nakre.tce /8/ i ptycie /9/.

Opracowanie automatyzacji: Przemystowy
Instytut Automatyki i Pomiarow Mera-PIAP,
Osdrodek Automatyki Mechanicznej, al. Jero-
zolimskie 202, 02-222 Warszawa, tel.
23.-83-68, telex 813726 PL;

Producent i dystrybutor: Fabryka Obrabiarek
Precyzyjnych PONAR-PRUSZKOW, Zaktad
nr 3w Warce, ul. Putawska 13a, 05-660 War-
ka n/Pilicg, tel. 6,92,190, 192,234, telex
813376 WARFO PL;



inz. RYSZARD BONIECKI
Zjednoczenie ,Mera"

UKLADY SCALONE SERII TTL

Zgodnie’z zapowiedzigzamieszczong w
Biuletynie "Mera" nr 3/7.5, /str. 25/wydaw-
nictwo nasze opublikuje serie artykutow po-
swieconych zagadnieniom aplikacji produko-
wanych, badz przewidzianych do uruchomienia
podzespotow elektronicznych. Przedmiotem
rozwazan w niniejszym artykule beda uktady
scalone rodziny TTL.

Uktady TTL zostaty opracowane i wdrozone
do produkcji przez amerykanska firme Texas
Instruments. Pierwszg serig, ktéra przynios-
ta firmie duzy sukces byta seria SN54/74,
uktady matej skali integracji /Small Scale
Integration - SSI/, zawierajgce bramki Ilub
przerzutniki. W toku rozwoju mozliwosci tech-
nologicznych opracowano i wdrozono do pro-
dukcii bardziej skomplikowane ukladv. a wiec
juz o Sredniej skali integracji /Medium Scale
Integration - MSI/, a nastepnie o duzej skali
integracji/Large Scale Integration - LSI/.

Uktady TTL pracujg zgodnie z zasadg prze-
chodzenia tranzystora wyjsciowego od zatkania
do nasycenia /lub odwrotnie/, w zaleznosci od
stanu na wejsciu tego uktadu. Podstawowymi
parametrami pozwalajgcymi na poréwnanie
uktadéw poszczegdlnych rodzin sa: czas-op6z-
nienia sygnatu - podawany zwykle w nanose-
kundach /ns/ oraz pob6r mocy przez uktad
podawany w miliwatach /mW/,

Syntetycznym parametrem, ktérego uzywa
sie do poréwnania uktadoéw logicznych wytwa-
rzanych w réznych technologiach - TTL, ECL,
CMOS - jest iloczyn czasu opo6znienia i mocy
traconej podawany w pikodzulach /PJ/. Ten
ostatni parametr okresla energie niezbedng do
przestania jednostkowej informacji przez bram-
ke.

Uktady TTL serii 54/74 charakteryzuja sie
czasem opdznienia 10 ns i poborem mocy 10mwW
Dla niektoérych zastosowan uktadow scalonych,
gdzie wazna jest szybkos$¢ dziatania, natomiast
drugorzedng sprawg jest moi pobierana, opra-
cowano serie uktadow o zwiekszonej szybkosci
dziatania /czas opo6znienia - o ns/ 1zwiekszo-
nym poborze mocy /20 mW/ - serie SN54/74H
/high speed/, czyli szybka.
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Dla przypadkéw odwrotnych, a mianowicie,
gdy na plan pierwszy wysuwa sie maty pobdr
mocy opracowano serie SN 54L/74L, charak-
teryzujaca sie czasem op6znienia 30 ms i po-
borem mocy 1 mW. Ograniczenie predkosci
dziatania uktadow TTL wynika z zasady dzia-
tania podstawowej bramki. Tranzystor wyjs$-
ciowy przetgczany jest od stanu nasycenia
"O" logiczne na wyjs$ciu do stanu zatkania
"I" logiczne na wyjsciu. W stanie nasycenia
oba ztgcza tranzystora wyjsciowego spolary-
zowane sg w kierunku przewodzenia, powodu-
jac gromadzenie nos$nikéw tadunkéw w obsza-
rze bazy. Nastepnie, gdy tranzystor zostaje
wytaczony, tadunek ten musi by¢ odprowadzo-
ny przez kolektor tranzystora. Czas niezbed-
ny do odprowadzenia nagromadzonego tadunku
opdznia przejsScie tranzystora w stan wytg-
czenia. Czas ten nazywamy *czasem magazy-
nowania tadunku" i jest on parametrem ogra-
niczajgcym predkos$¢ przetgczania bramki
TTL.

Jest oczywiste, ze zwiekszenie predkosci
dziatania uktadow TTL uwarunkowane  jest
ograniczeniem lub niedopuszczeniem do wcho-
dzenia tranzystora wyjsciowego w stan nasyce-
nia. Potrzeba pokonania tej bariery przyczyni-
ta sie do powstania nowej, szybkiej rodziny
uktadéw - TTL-S /uktady TTL z diodami'
Schotkiego/, opartej na identycznych zasadach
dziatania jak seria* TTL. Jednakze w przypadku,
dziatania uktadéw TTL-S czas magazynowania
zostat skrocony, dzieki zastosowaniu diod
Schotkiego witgczanych réwnolegle do ztgcz
baza - kolektor. Diody te majac napiecie prze-
wodzenia nizsze od napiecia ztgcza kolektor -
baza, uniemozliwiajg wejscie tranzystora w
stan nasycenia. Uktady SN54/74 -S charakte-
ryzujg sie czasami op6znienia bramki ok. 3
nanosekund, przy poborze mocy ok. 20 mW na
bramke.

Jako ostatnia rozwinegta sie seria TTL-LS
- uktady matej mocy z diodami Schotkiego,
charakteryzujgca sie poborem mocy 2 mW na
bramki i czasem opdznienia 10 nanosekund.
Najistotniejszg zaletg wszystkich wyodrebnio-
nych grup serii TTL jest mozliwos$¢ wspotpra-



Parametry statyczne

oKnucftonio

SN74L SN74LS
parametru
o n,:t 0.5
V i 2.4 2.7
o]
JoL 2.0 8,0
JoH -200 -400
VIL 0.7 0,8
VIH 2.0 2,0
JiL -0, 18 -0,36
10, 0 20, 00

cy w ramach jednego systemu, dzieki posia-
daniu praktycznie identycznych napie¢ pozio-
moéw', logicznych /tabela 1I/. Podsumowaniem
mwyzej podanych charakterystyk poszczegdl-
nych grup uktadow TTL jest tabela 2.

Podstawowe parametry

SN74
0,4
2.4

16.00

-400

0.8

rodzi

uktadow TTL Tabela 1

SN74H SN74S jednostka
_ 0.4 0,5 \%
2.4 2.7 \%
20, 00 20, 00 mA
-500 -1000 uA
0,8 0.8 \Y%
2.0 2.0 \%
-2.0 -2.0 mA
50, 00 50. 00 uA

0006znien rzedu 1 ns, oraz stopnia ztozonosci
LSI. Firma Texas juz takie uktady opracowuje
i zapowiada wprowadzenie ich na rynek.

Na podstawie tych wstepnych rozwazan na-
lezatoby okresli¢ sytuacje jaka w chwili obec-
Tabela

ny uktadéw TTL 2

L Seria Bramki przerzutnlkl
P lloczyn predkos$- czas op6znie- pob6r mocy max czestotliw.
ci X moc nia wejscia zegarow

1. 74 LS 20 pJ 10,0 ns 2 mwW 45 MIIZ

2. 74 L 33 pJ 33.0 ns 1 mw 30 MH

3. 74 S 57 pJ 3 ns 19 mw 125 MH

4. 74 100 pJ 10 ns 10 mw 35 MHZ

5. 74 H 138 pJ 6 ns 23 mw 50 MHZ

Dla petniejszego zorientowania czytelnika
w aktualnych tendencjach rozwojowych ukta-
déw TTL odwotuje sie do danych statystycz-
nych, ktére moéwia, ze na ok. 200 typow ukta-
déw obecnie produkowanych poszczeg6lne
rodziny uktadow TTL zawieraja:

Ogétem 74N  74HN T74LN  74SN 74LSN
TTL f

200 ty-

pow 150 - 35 — 25 - 50 w 60typow

Wg statystyk USA w chwili obecnej rynek
zostat zdominowany przez uktady scalone TTL
/ok. 50% wartosci sprzedanych uktadow/.
Prognozy przewiduja, ze stan ten utrzyma sie
do 1978 r., kiedy to zaczng zarysowywac sie
tendencje spadkowe. W ramach uktadéw TTL
przewiduje sie rozw06j grupy SN74, a przede
wszystkim Serii 74SN i serii 74LSN ze wzgle-
du na korzystne parametr} - szybko$¢ dzia-
tania i moc tracong. Serie za$ 74HN i 74LN
bedag zanikaty. Zaktada sie réwniez dalszy
rozwoj rodziny TTL-LS w kierunku jeszcze

wiekszych szybkosci dziatania, a wiec do
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nej ma miejsce w PRL, CSRS i NRD. Chociaz
nie sg to osiggnigcia na najwyzszym poziomie
Swiatowym, mamy nadzieje, ze zestawienie
typéw w tabeli 3 pozwoli naszym konstrukto-
rom ograniczy¢ import z KK do minimum.
Zorientuje ponadto w trendach rozwojowych

3 panstw bloku socjalistycznego. Przewodni-
kiem, ktory utatwi odczytanie zatgczonej tabeli
3 jest ponizej zamieszczone zestawienie od-
powiadajgcych sobie grup uktadéw scalonych
serii TTL.

a-p. Wg oznaczenh:
Texas PRL CSRS NRD Uwagi
Instr.
i SN74N UCY74N MH74 DIOD Odstepy
2 SN84N UCAG4N MII84 D10C miedzy wy-
3 SN54 UCA54 - - prowadze-
4 SN74HN UCY74HN D20C niami w
5 S~74SN - MH74S - uktadach:
6 SN84TO UCAB4HN SN, UCY,
UCA=
2,54 mm
natomiast
MH,D10,
D20=2,5mm
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EWA WOLSZAKIEWICZ
Przedsiebiorstwo Automatyki

,Mera-Pnefal"

Przemystowej

RYTMICZNOSC PRODUKCJI JAKO CZYNNIK OBNIZKI
KOSZTOW WYTWARZANIA | ZBYTU

Dynamiczny rozw0j naszej gospodarki sta-
wia coraz wyzsze zadania poszczegdélnym jej
ogniwom, nakladajgc obowigzek szukania no-
wych rozwigzan na wszystkich odcinkach gos-
podarowania.

Jednym z podstawowych zagadnien w dzia-
talnosci produkcyjnej sg koszty produkcji,
bedgce syntetycznym wskaznikiem oceny pra-
cy przedsiebiorstwa. Dziatania zmierzajace
w kierunku obnizenia kosztéw produkcji, w
obecnym systemie wysokiej koncentracji i
specjalizacji sg zagadnieniem trudnym, wy-
magajg wtasciwej organizacji pracy na wielu
odcinkach m. in. planowania produkcji, zaopa-
trzenia materiatlowego, organizacji stanowisk
roboczych, wykorzystania parku maszynowego
i sity roboczej, transportu wewnetrznego itp.

Dobra praca wszystkich, ogniw, zachowa-
nie odpowiednich proporcji w rozdziale $rod-
kéw na poszczeg6lne ogniwa oraz umiejetne
zastepowanie jednych drugimi, gwarantuja
sprawno$¢ organizacyjng catego procesu pro-
dukcyjnego, pozwalajg na prace wydajng, efek-
tywng. Tylko taka praca zapewnia dobre wy-
niki na wszystkich odcinkach produkcyjnego
dziatania.

Jednym z podstawowych wskaznikow pilnie
obserwowanym i kontrolowanym przez Mini-
sterstwo Przemystu Maszynowego jest rytmicz-
nos$¢ produkcji. W roku 1976 wskaznik ten jest
specjalnie punktowany w tabeli okresowych
ocen pracy przedsiebiorstw podlegtych MPM
na przestrzeni roku.

O ile wskaznik wartosci produkcji lub war-
tosci sprzedazy okres$la w skali miesigca,
kwartatu i roku w jakiej mierze przedsiebior-
stwo wykonato planowane zadania, o tyle sto-
pien rytmicznos$ci produkcji /i sprzedazy/
okres$la szereg prawidtowosci wystepujacych
w procesie produkcji i zbytu. Co wazniejsze,
poprzez obserwacje wytmiczno$ci mozna
wyodrebni¢ te "waskie gardta’™, ktére stano-
wig istotne a nie zawsze obiektywne zahamo-
wania w potoku produkcyjnym.
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W klasycznym uktadzie potoku produkcyjne-
go, w przypadku produkcji jednorodnej i wiel-
koseryjnej, mozna wyobrazi¢ sobie bezwzgled-
ng rytmicznos$é tzn., ze iloSci wyrobéw w
sztukach lub wg wartosci sg identyczne w row-
nych odcinkach czasu. llustruje to rys. 1.

Wykres ten nie jest wcale teoretyczny dla
produkcji ciggtej, a w przypadku np. rafinerii
nafty lub cukrowni w okresie kampanii, gdzie
tok produkcji nie jest przerywany dniami
wolnymi od pracy, dekadowa produkcja bedzP
§cisle uzalezniona od ilo$ci dni kalendarzo-
wych danej dekady /miesigca, kwartatu/. Jest
rzeczg naturalng, ze w miare wzrostu stopnia
zréznicowania produkcji oraz wystepowania
krétkich serii poszczegdlnych wyrobow w od-
cinkach czasu, powstajg zaktocenia spowodo-
wane réznorodnymi czynnikami natury organi-
zacyjnej, ludzkiej i materialnej.

Badanie rytmicznos$ci produkcji w poszcze”
golnych miesigcach, dekadach i dniach mie-
sigca, daje poglad o pracy przedsiebiorstwa.
Zdarza sie, ze zakiad wykonuje swoje zadania
miesieczne czy kwartalne, lecz pracuje nie-
rytmicznle. Zalegto$ci powstajgce w poczgtko-
wym okresie, nadrabia w ostatniej dekadzie,
czesto w ostatnich dniach okresu. Spietrzenie
sie pracy w koncowych okresach, przy  nie-
docigzeniu w okresach poczatkowych, ujemnie
wptywa na wyniki ekonomiczne przedsiebior-
stwa, powoduje zwiekszong nerwowos$¢ zatogi
w obawie o realizacje planu, obniza jako$¢ wy-
robow z rownoczesnym wzrostem brakoéw,
utrudnia sprzedaz, powoduje trudnosci w za-
bezpieczeniu srodkdéw transportowych. Ponad-
to jest przyczyna nieracjonalnego wykorzysta-
nia maszyn i urzagdzen, zmniejszonej rotacji
Srodkow obrotowych, wzrostu godzin nadlicz-
bowych, niekiedy okresowych trudnosci finan-
sowych.

Zjawisko to, poza tym, ze ma swoje odbicie
we wzroscie kosztdw produkcji, zaktéca prace
przedsiebiorstw wspotpracujacych, przynosi
straty catej gospodarce narodowej. Z tych



% nyk. planu
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Rys. 1. Kwartalny sptyw produkcji w dekadach

wzgledoéw rytmicznos$¢ produkcji winna by¢

przedmiotem biezacej, wnildiwej analizy i sta-
nowi¢ jedno z wazniejszych kryteriow w ocenie
dziatalnosci przedsiebiorstwa.

Analiza rytmicznosci produkcji nie ogra-
nicza sie tylko do obliczania wskaznikow ryt-
micznosci, lecz w przypadku arytmicznosci
ustala przyczyny tego zjawiska. Ustalenie
przyczyn nierytmicznosci utatwia wyodrebnie-
nie czynnikow, ktére warunkujg wykonanie ryt-
micznej produkcji. Rytmiczne wykonywanie
produkcji jest bowiem rezultatem wielu czyn-
nikow zaleznych i niezaleznych od przedsie-
biorstwa, a mianowicie:
al/ organizacja produkcji, na ktora sktada sie:
- typ produkcji
- forma organizacji produkcji
- stopien powiazania stanowisk
- techniczne przygotowanie produkcji
- organizacja kontroli technicznej
- organizacja obstugi produkcji
b/ system planowania produkcji, tj. :

- organizacja stuzby planowania

- terminowos$¢ planowania

- system planowania operatywnego

¢/ sprawne funkcjonowanie komérek zaopa-
trzenia, tj.:

- rytmiczno$¢ dostaw

- terminowo$¢ dostaw

- kompletno$¢ dostaw

- jakos$¢ dostaw

- wielko$¢ zapasow

d/ poziom wyposazenia technicznego, tj.:
- rodzaj maszyn i urzadzen

- stopien ich zuzycia

- sprawno$¢ techniczna
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e/ wtasciwa organizacja pracy ludzkiej, tj.
- postawa pracownikow

- kwalifikacje pracownikéw

« wykorzystanie czasu pracy

. warunki pracy

- ptynnos¢ kadr

- system bodzcéw ekonomicznych.

Znajac czynniki warunkujgce rytmicznos$¢
produkcji mozna przy stwierdzeniu nierytmicz
nosci, przebadac¢ kolejno poszczeg6lne etapy
procesu produkcyjnego i ustali¢ przyczyny po-
wodujace brak rytmiki w pracy przedsiebior-
stwa, wydziatu, oddziatu czy brygady.

Stopien rytmicznos$ci produkcji okres$la sie
za pomocg nastepujgcych wskaznikow:

1. wskaznik struktury

2, wskaznik rytmicznosci

3. wskaznik arytmicznosci

4. Wskaznik nler6wnomiernosci

e AcL 1. Wielko$¢ miesiecznej produkcji po-
winna by¢ w kazdej dekadzie rowna, tzn. powin-
na stanowi¢ jedng trzeciag miesiecznej wiel-
kosci.

Poréwnanie wskaznikéw struktury dla kilku
okresow lub wielkos$ci produkcji planowanej i
wykonanej stanowi podstawe do oceny zmian w
poziomie rytmicznos$ci produkcji, np.

WyszczegOlnienie procentowy udziat

produkcji
planowanej wykona-
nej
1 dekada 33,3 24,0
Il dekada 33,3 30,0
111 dekada 33,4 46,0



Dane wynikajace z tabeli wskazuja na brak
rytmicznos$ci, pomimo wykonania planu pro-
dukcji w 100%.

Ad. 2. Wskaznik rytmicznos$ci produkcji
oblicza¢ mozna réznymi sposobami. Jeden ze
sposobéw polega na podzieleniu $redniookreso
wego faktycznego procentu wykonania planu
produkcji przez sredniookresowy planowany
procent wykonania planu produkcji wg wzoru.

gdzie:
f =$redniookresowy
wykonania planu
p =S$redniookresowy planowany procent wyko-
nania planu.
Ad. 3. Wskaznik arytmicznosci oblicza sie
dzielgc sume bezwzglednych wartosci odchy-

procent faktycznego

len faktycznej produkcji, do produkcji ktéra
mogta by¢ wykonana przy zachowaniu petnej
rytmicznos$ci w poszczegélnych odcinkach
czasu, przez og6lng wielkosé faktycznej pro-
dukcji.

Ad. 4. Wskaznik nieréwnomiernos$ci pro-
dukcji ma zastosowanie jedynie w przypadkach,
w ktérych poszczegdélnym podokresom /deka-
dom/ przypadaja jednakowe wielkosci pro-
dukcji. Dla informacji nalezy doda¢, ze jeSli
warto$¢ wskaznika nier6wnomiernosci pro-
dukcji rowna jest zeru, to wskazuje on na jed-
nakowy udziat produkcji poszczeg6lnych dekad
w produkcji miesiecznej.

mfaplyw rytmiki produkcji na Ksztattowanie
sie poziomu kosztow ilustruje ponizszy przy-
ktad. Do analizy przyjeto dane umowne z okregj
su 2 miesiecy, tj. stycznia i lutego. Wielkos$¢
produkcji wyrazono w tys. zi

Rytmicznos$é dekadowa produkcji

miesigc dekada mprod. plan. ‘prod. fakt. prod. wyk. odchyle-
przy petnej wykonan. wykon. wg ryt. nia od
rytm. planu planowanej rytm, pl.
styczen 100,4 86,4
200 90,9
275 12
(Ot
Rys. 2. Kwartalny sptyw produkcji narastajaco /w przypadku produkcji wielkoseryjnej

lub ciagtej/
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plan wykonanie
styczen 660, 0 665, 0
luty 650, 0 650, 0
Razem za 2 m-ce 1. 310, 0 1. 315,0

Plan miesigca stycznia wykonano w 100., 7%,
przy wspétczynniku nierytmicznos$ci wynosza-
cym 15,9%. Plan mii .igca lutego wykonano w
100, 0%, przy wspoOtczynniku nierytmicznosci
wynoszagcym 12,3%. Za dwa miesigce tgcznie
plan wykonano w 100,4%, przy wspotczynniku
nierytmicznos$ci wynoszagcym 14,1%

Wynika z tego, ze w okresie dwdch pierw-
szych miesiecy roku rytmicznie realizowano
tylko 85, 9% planu, co w ujeciu wartosciowym
stanowi kwote 994, 3 tys. zt.

W omawianym okresie wskazniki przesto-

jako koszty zbytu. Zaliczy¢ tu nalezy gwattow-
ny, nieprzewidziany norma organizacyjng, na-
ptyw gotowej produkcji do magazyndw, co po-
woduje spietrzenia zapasow wyrobow gotowych,
stwarza dodatkowe zapotrzebowanie sity robo-
czej w transporcie wewnetrznym, przy pako-
waniu }oraz szczegdlnie dotkliwe napiecia w
uzyskaniu i wykorzystaniu srodkoéw transportu
zewnetrznego. Mozna tatwo sobie wyobrazié
nieplanowane obciazenie personelu w dziatach
zbytu, przy sporzadzaniu dokumentéw sprze-
dazy i wysytkowych.

W iekszo$¢ strat nadzwyczajnych jak np.
reklamacje z powodu: nieterminowej dostawy,
niewtasciwej eksploatacji i opakowania, drob-
ne uszkodzenia zewnetrzne oraz pomyitki for-
malne, spowodowana jest brakiem rytmicznosci
w pracy przedsiebiorstwa.

Przeanalizowanie wszystkich wymienionych
czynnikow da wtasciwy obraz strat powstatych

jow i godzin nadliczbowych ksztattowaty sie z powodu nierytmiczno$ci, a ustalenie przyczyn
nastepujgco: tcgo stanu pozwoli na unikniecie tych strat.
Razem w m-cu Dekada | Dekada Il Dekada Il
przesto- godz. przesto- gbdz. przesto-  godz. przestoje godz.
je nadl. je nadl. je nadl. nadl.
, w procentach czasu nominalnego
styczen 14 10 9 2 4 3 1 5
luty 12 8 7 1 5 2 - 5
Razem 11 9 6,5 1,5 4 2,5 0,5 5

Z tabeli wynika, ze w omawianym okresie
nominalny czas pracy grupy bezposrednio pro-
dukcyjnej wykorzystano w 89,0%, przy jedno-
czesnym wykorzystaniu godzin nadliczbowych
w wysokosci 9% nominalnego' czasu pracy.R~zyj-
mujac, ze nominalny czas badanej grupy pra-
cownikow bezposrednio produkcyjnych za mie-

sigce styczen i luty wynosit 30 560 godzin, to
straty z tytutu nie przepracowanych godzin
wynoszg, jak wynika z tabeli, 11%, tj. 3362

roboczogodzin.

Doptaty za godziny nadliczcbowe w badanym
okresie wyniosg 9%, tj. za 2 750 roboczogo-
dzin. Podktadajgc wartosé 1 roboczogodziny
otrzymamy straty z tego tytutu, wynikajace z
niewykorzystania parku maszynowego oraz
wzrostu ptac za godziny nadliczbowe.

Analizg wptywu nierytmicznos$ci produkcji
na koszty nalezy obja¢ pozostate sktadniki
kosztow, takie jak: braki, kary umowne za nie-
terminowe do6stawy, awaryjnos$¢, ponadnorma-
tywne zapasy produkcyjne oraz zmniejszenie
rotacji srodkéw obrotowych. Niezaleznie od
kosztow powstajgcych w samym procesie pro-
dukcji, brak rytmicznos$ci ma wyrazny wplyw
na koszty tej dziatalnos$ci, ktérg okresSlamy

27

W konsekwencji wzrost rytmicznosci produkcji

wptlynie na:

- zwiekszenie rownomiernosci sptywu wyrobéw

- lepsze wykorzystanie czasu pracy

- wzrost dyscypliny pracy

- wzrost wydajnosci pracy

- zmniejszenie godzin nadliczbowych

- lepsze wykorzystanie $srodkéw trwatych,

maszyn i urzadzen

- zmniejszenie awaryjnosci

- wzrost jakosci wyrobéw

- zmniejszenie brakow

- zmniejszenie zapaséw produkcyjnych

- zwiekszenie rotacji srodkéw obrotowych
Brak rytmicznos$ci produkcji wptywa

ujemnie na wyniki ekonomiczne przedsiebior-

stwa, a zatem utrzymanie rytmiki produkcji

jest jednym z istotnych czynnikéw wptywaja-

cych na obnizke kosztow wytwarzania i zbytu.

Omoéwione w niniejszym artykule zagadnie-
nie analizy rytmicznos$ci produkcji i jej skut-
kéw na koszty przedsiebiorstwa, stanowi tyl-
ko wstep do szerokiej wymiany poglagdow i
doswiadczen przedsiebiorstw zgrupowanych
w Zjednoczeniu "Meral.



mgr inz. EDWARD PEDA
Zjednoczenie ,Mera"

KOMPUTERYZACJA ZJEDNOCZENIA

Budowa zjednoczeniowego systemu kompu-
terowego zarzadzania obejmuje kompleks za-
gadnien organizacyjno-technicznych. Pocza-
tek realizacji tego przedsiewziecia mamy juz
za sobg. Proces komputeryzacji doczekat sie
szeregu realizacji systemowych, instalacji
komputerowych i minikomputerowych;prze-
szkolono réwniez kadre itd.

Problematyka ujednolicania i integracji
systemow jest kolejnym etapem budowy
zjednoczeniowego systemu. Realizacja sieci
komputerowej staje sie waznym problemem
obecnego etapu prac prowadzonych przez
MERA-SYSTEM.

Projektowanie systemow wieloszczeblo-
wych z peing agregacja, zabezpieczajacg po-
trzeby Naczelnego Kierownictwa WOG - ME-
RA - jest réwnolegle prowadzonym tematem
przez zesp6t koordynujacy.' Ponadto szereg
problemoéow towarzyszagcych komputeryzacji
znajduje sie w centrum uwagi koordynatora.
Podstawowa baza komputeryzacji na koniec
1975 r. zostata zabezpieczona. Szerokie jej
wykorzystanie, czy nawet tworzenie integru-
jacych rozwigzan - jest gtdbwnym zadaniem
budowy zjednoczeniowego systemu.

Powyzszej problematyce byta poswiecona
narada kierownikéw osrodkéw obliczeniowych
przedsiebiorstw przemystowych i zaplecza
badawczego, zgrupowanego w Zjednoczeniu
"MERA", ktoéra odbyta sie w dniach od 20 do
21 maja 1976 r. w Jadwisinie/k. Warszawy.

Retrospektywny przeglad prac prowadzo-
nych w przedsiebiorstwach zakonczonych efek-
tywnymi wdrozeniami systemu nalezy rozpo-
czg¢ od podania faktu, iz w kilku zaktadach
Zjednoczenia'Mera"™ rozpoczeto eksploatacje
systemow teleprzetwarzania. Przede wszyst-
kim dotyczy to systemu eksploatowanego w
"Mera-ZAP-Mont", gdzie wszystkie ogniwa
sieci sg w posiadaniu w/w zaktadu. Stacje ter-
minalowe zainstalowane w filiach potgczono
linig teletransmisyjng z centralnym kompute-
rem uruchomionym i zainstalowanym w Cen-
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trali przedsiebiorstwa w Poznaniu /ODRA
1305/. "Mera-Refa”™ i "Mera-Elmat" /two-
rzagcy obecnie, po potgczeniu z WZE "Mera-
Elwro', Centrum Komputerowych Systemoéw
Automatycznych i Pomiaréw "Mera-Elwro"/
maja potgczenia terminalowe z systemem
komputerowym ODRA 1305.

Tematyka zdalnego przetwarzania dotyczy
systemoéw: placowego, kadrowego i gospodar-
ki materiatowej. Mozna stwierdzi¢, ze wy-
mienione systemy stanowig zalgzek przysziejl
obecnie projektowanej, sieci komputerowej
Zjednoczenia "Mera"™, Pokonanie tej bariery
stanowi istotny postep w rozwoju komputeryza-
cji branzy.

Z innych ciekawych systemow wdrozonych
i eksploatowanych nalezy wymieni¢:

- system finansowo-kosztowy, zrealizowany

w "Mera-Lumel™,

- system analizy realizacji | kontroli general-
nych dostaw "Mera-Pnefal", wdrozony i eksplo-
atowany na systemie minikomputerowym

MERA 305,

- system emisji przewodnikdw i limitow materia-
towych w "Mera-Polna", zrealizowany na
MERA 302,

- system informowania kierownictwa Zaktadu

0 dziatalnosci produkcyjno-ekonomicznej
przedsiebiorstwa w "Mera-Btonie"™, wykorzy-
stujgcy stacje monitorowe,

- system rozliczania potrzeb materiatowych
1kontroli produkcji w "Mera-Elzab™.

W wielu przedsiebiorstwach prowadzone by-
ty prace adaptacyjno-modyfikacyjne wraz z
wdrozeniami podsysteméw SIKOP-MERA 1300.
Dotyczy to przede wszystkim nastepujacych
zaktadow:

- "Mera-KFAP"™ w odniesieniu do systemu
gospodarki materiatowej, z opracowaniem cie-
kawej koncepcji zastosowania uniwersalnego
dokumentu zrédtowego w systemie,

- ZZEAP "Meratronik"™ - eksploatacja bi ezaca
wraz z matymi zmianami systemu gospodarki
materiatowej,



- WZUI "Meramat" ezereg prac adaptacyj-

nych w podsystemie TPP,

- "Mera-Lumel”™ - rozszerzanie eksploatowa-
nego systemu - gospodarka wyrobami gotowy-
mi.

Przedstawiciele "Mera-KFM"™, "Mera-
WAG, "Mera-ZUAP", nie przedstawili w ro-
ku ubiegtym “*swego dorobku.

Oceniajgc rozwoj osrodkow obliczeniowych
nalezy podkresli¢, ze nastgpita dalsza popra-
wa w zaopatrzeniu zaktadéw w sprzet kom-
puterowy, szczegOlnie w systemy minikompu-
terowe serii MERA 300, Wystarczy powie-
dzie¢, ze do konhca | kwartatu br*lbyto ich
zainstalowanych ok. 60 /r6zne konfiguracje/,
za$ plan instalacji tych systemow przewiduje
ok. 30 dalszych. Duze systemy zostaty zain-
stalowane m, in. w "Mera”~Pnefal” i "Mera-
ZAP-Mont". Tylko dwa zaktady nie maja
zainstalowanych w ogdéle systeméw komputero-
wych. Przyjmuje sie, ze w obecnym roku
wszystkie przedsiebiorstwa Zjednoczenia
"Mera" bedag dysponowatly omawianym sprze-
tem.

W iele eksploatowanych systemoéw minikom -
puterowych wykorzystuje sie w procesie tech-
nologicznym: testowanie modutéw /"Mera-

Btonie", "Mera-Elzab", "Mera-ZSM"/ oraz
do prac rozwojowych/,"Mera-KFAP", "Mera-
Pafal'™, "Mera-PIAP", "Mera-ZSM" linne/.

Zastosowanie systeméw minikomputero-
wych w sferze zarzadzania jest druga ga-
tezig aplikacji - mozna tu wymieni¢: "Mera-
Polna™, "Mera-System™, "Mera-ZSM",
“"Mera-Pnefal", OS$rodek Centrali.

BezposSrednig sprawg, ktora tgczy sie
z instalacjg i eksploatacjg sprzetu jest jego
wykorzystacie. Nalezy ocenié¢, ze wskaznik
za rok ubiegty nie jest korzystny. Konieczne
jest usprawnienie dziatalnosci serwisowej
$e strohy producentéw, wymiana oprogramo-
wania aplikacyjnego poprzez utworzenie biblio-
teki programoéw o charakterze og6lnodostep-
nym, usprawnienie dziatalnos$ci informacyj-
nej, projektowanie i programowanie przez
koordynatora powielanych systemow.

Nalezy wspomnie¢, ze OS$rodek Obliczenio-
wy Zjednoczenia "Mera" przekazat przedsta-
wicielom zaktadow dokumentacje dwu syste-
mow: "Place™ i "Import" kooperacyjny”™. Zwie-
kszenie stopnia wykorzystania zainstalowanego
sprzetu jest gtdwnym zadaniem wszystkich
stuzb komputerowych.

Problematyka budowy zjednoczeniowego
systemu komputerowego zarzadzania byta

omowiona przez koordynatora w formie opra-
cowanej koncepcji, ze szczegdélnym wyekspo-
nowaniem koncepcji podsystemu SIMAT, do-
tyczgcego gospodarki zaopatrzeniowo-materia-
towej, jako pierwszego wielopoziomowego mo-
dutu budowanego systemu.
Zjednoczeniowy system komputerowy za-

rzagdzania stuzy¢ ma integracji systemow za-
rzadzania poszczegdlnych jednostek organiza-

cyjnych w jedng spdjna catos$¢ poprzez zbie-
ranie, magazynowanie i przetwarzanie danych,
celem uzyskiwania informacji niezbednych do
podejmowania decyzji w procesie zarzagdzania.
W /w system zaktada dziatanie modutowych
podsystemow, takich jak: planowanie | kontrole
realizacji produkcji, typ, gospodarka materia-
towa, kadry i ptace, koszty i finanse oraz-
szereg innych. Budowa tego systemu przebie-
ga¢ bedzie etapami i towarzyszy¢ jej bedzie
szereg posunie¢ przygotowawczych o charak-
terze organizacyjnym, kadrowym, inwestycyj-
nych, szkoleniowym itp.

Prezentacja projektu koncepcyjnego syste-
mu SIMAT stanowi pierwszy element prac
podjetych w tym zakresie. Przewiduje sie
prébne uruchomienie systemu w przysztym
roku.

Poza w/w problematyka uczestnicy narady
zgtosili szereg probleméw wymagajacych roz-
wigzania, badz bezposrednio na szczeblu zakta-
du badz przez koordynatora. Do wazniejszych
zaliczy¢ nalezy: zorganizowanie petnej infor-
macji o posiadanym oprogramowaniu uzytko-
wym oraz jego udostepnianie, prébne zastoso-
wanie bardziej efektywnych systemoéw zbiera-
nia i przygotowania danych /eksperymentalne
zastosowanie systemu MERA 9150 prze-
widuje sie w HI kw. br w WZUIl "Meramat"/,
mujednolicenie organizacyjne stuzb komputero-
wych zjednoczenia /projekt unormowania tej
sprawy przygotowuje koordynator/, zorganizo-
wanie informacji technicznej o nowych urucho-
mieniach sprzetowych.

Bardzo istotnym problemem do rozwigzania
w najblizszym czasie jest dopracowanie zasad
koordynacji komputeryzacji naszej branzy.
Dlatego tez jednym z gtdwnych ustaleh narady
jest opracowanie zasad wspoOtpracy miedzy
poszczeg6lnymi jednostkami Zjednoczenia
"Mera" i koordynatorem, a takze zasad udziatu
poszczegbélnych przedsiebiorstw w budowle sys-
temu zjednoczeniowego.

Regulamin wspétpracy 1 koordynacji zostanie
rozestany do wszystkich zainteresowanych jako
obowigzujgacy dokument.

‘as
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GENERALNE DOSTAWY -

Zjednoczenie Przemystu Automatyki i Apa-
ratury Pomiarowej "Mera", dazac do maksy-
malnego zaspokojenia potrzeb inwestorow kra-
jowych, jak rowniez przedsiebiorstw eksportu-
jacych kompletne obiekty przemystowe, powo-
tato trzy zaktady do petnienia funkcji general-
nych dostawcéw automatyki. Sg to:

- Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej
"Mera-Pnefal”™ w Warszawie-Falenicy,

- Wielkopolskie Zaktady Automatyzacji Kom-
pleksowej "Mera-ZAP-Mont" w Ostrowiu

W ielkopolskim,

- Centrum Komputerowych Systemoéw Automa-
tyki i Pomiaréw "Mera-Elwro" we Wroctawiu.

Wymienione przedsiebiorstwa obejmuja
swojg dziatalnoscig wiekszo$é branz przemy-
stowych, w ktorych zachodzi potrzeba automa-
tyzacji catosci obiektéw lub.poszczegdlnych
instalacji technologicznych.

Dziatalno$¢ handlowa prowadzona w formie
generalnych dostaw stwarza korzystne warunki
zaréwno dla sprzedawcy jak i kupujgcego, po-
zwalajac jednoczesnie na maksymalne skré-
cenie cyklu dostawy. Sprzedawca kompletuje
elementy automatyki, nadzoruje terminowg
realizacje poszczeg6lnych etapow dostawy az
do momentu przekazania instalacji automatyki
inwestorowi po jej rozruchu na obiekcie. Za
te dziatalno$é pobiera od odbiorcy tzZW. marze
generalnego dostawcy oraz inne $wiadczenia
pozwalajgce na stworzenie ekonomicznych pod-
staw jego dziatalnosci. Wszystkie problemy
zwigzane z dostawg i uruchomieniem automa-
tyki obcigzaja generalnego dostawce, a tym
samym inwestor czy tez generalny wykonaw-
ca zwolniony jest z obowigzku wchodzenia
w szczegOty spraw dotyczacych dostawy,
pozwala mu efektywnie kierowac¢ catosciag
inwestycji.

co

Zatrudnieni w zaktadach wysoko kwalifi-
kowani fachowcy zapewniajg poziom rozwigzan
technicznych zadowalajacy nawet najbardziej

KOMPLEKSOWA OBSLUGA
INWESTOROW
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wymagajacych inwestoréw zaréwno krajowych
jak i zagranicznych.

Zwigzane jest to réwniez z cechami samej
aparatury produkowanej niejednokrotnie na li-
cencjach tak znanych firm jak Siemens i Ho-
neywell.

Kazdy z generalnych dostawcéw dostarcza
kompletne instalacje automatyki dla r6znych
branz przemystowych,co wynika z przyjetej
przez niego specjalizacji. Specjalizacje te
przedstawia ponizsza tabela, w ktérej podana
zostata ilos¢ zaktaddw przemystowych . zauto-
matyzowanych przez poszczegdlnych general-
nych dostawcéw w kraju i za granicg.

W cyklu dostaw obejmujacym:
- projektowanie systemow i ukiadow automaty-
ki,
- kompletacje aparatury
tyki.
- montaz szaf, tablic i pulpitow we wtasnych
warsztatach montazowych,
- montaz instalacji na obiekcie,
- rozruch instalacji,
- szkolenie personelu uzytkownika,
- doradztwo techniczne i nadzo6r autorski,
- serwis gwarancyjny i pogwarancyjny,
- dostawy aparatury i przyrzadow automatyki
na indywidualne zamoéwienia odbiorcy
bierze udziat szereg przedsiebiorstw Zjedno-
czenia "Mera" produkujgcych elementy automa-
tyki, aparature pomiarowg lub prowadzacych
import uzupetniajacy w zakresie, wynikajagcym .
z koniecznosci zapewnienia poprawnej pracy
instalacji pracujgcej w warunkach o szczegol-
nie wysokich parametrach technicznych,
w atmosferze wybuchowej lub na mediach o
wyjatkowym stopniu agresywnosci.

i elementow automa-

Do przedsiebiorstw tych nalezg:
- Przedsiebiorstwo Handlu Zagranicznego
"Metronex" - dostawy aparatury z importu
- Biuro Zbytu bprzetu Pomlarowo-itontroi-
nego "Merazet" - Poznan - dostawy aparatury



Generalni dostawcy

Lp. Branza przemystowa “Mera- Mera- Mera
Pnefal" zZAP- -El-
Mont wro"
1. Energetyka zawodowa
- elektrownie 3 13
- elektrocieptownie . 25 8
2. Gospodarka wodna _ 13 —

3. Budownictwo i materia-
ty budowlane 6 6
4. Przemyst papierniczy _ _ 22
5. Przemyst ptyt drewno-
pochodnych 9
6. Energetyka przemysto-
wa 15 7
7. Przemyst spozywczy
- cukrownie 36 6
- zaktady miesne
i thuszczowe 10
- uktady pasteryzacji
dla mleczarni 120
- drozdzownie 3 .
- uktady dyfuzji dla
cukrowni 120
8, Chemia nieorganiczna
- fabryki kwasu siar-
kowego 15 1
- inne 21
9. Przemyst wydobyw-
czy i przetwdrstwa
siarki 7
10. Chemia organiczna 4 i —
11. Przemyst petroche-
miczny 2
12. Energetyka jadrowa 2 _ —
13. Hutnictwo 3 _ 4
Przemyst stoczniowy ., 250
/automaty zacia statkdw —
wskazujgco-rejestrujacej, laboratoryjnej,

armatury i osprzetu. (

- Zaktady Automatyki "Mera-Polna"™ - dostawy
zaworow, klap regulacyjnych oraz regulato-
row bezposredniego dziatania

- Lubuskie Zaktady Aparatéw Elektrycznych
"Mera-Lumel™ - dostawy elektronicznej apa-
ratury pomiarowej i rejestrujgcej

- Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych
"Mera-KFAP" - dostawy aparatury pomiaro-
wej i rejestrujacej

- Kujawska Fabryka Manometréow
- dostawy manometrow.

Jak wynika z powyzszej krotkiej i z koniecz-
nosci ogdélnej charakterystyki dostawy general-
ne sa dosy¢ ztozong formg sprzedazy, wymaga-
jaca duzej operatywnosci i fachowos$ci ze stro-
ny poszczeg6lnych stuzb generalnych dostaw-
cow. Wieloletnia praktyka w tym zakresie kaz-
dego z przedsiebiorstw pozwala na pomysing
realizacje réznorodnych zadanh z dziedziny
automatyzacji proceséw technologicznych, co
wystepuje gtéwnie w przemysle chemicznym i
petrochemicznym, w'ktérych ciggle uruchamia-
ne sg nowe technologie. Szereg problemoéw, jak

"Mera-KFM"
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dotychczas rozwigzywanych pomys$inie, powo-
duje konieczno$¢ niejednokrotnego przyspie-
szenia terminéw przekazywania inwestycji do
rozruchu zgodnie z aktualnymi potrzebami
gospodarki narodowej.

Funkcje koordynatora w catym powyzszym
zakresie petni Wydziat Dostaw Kompleksowych
i Priorytetowych Zjednoczenia "Mera".

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej
Mera-Pnefal' realizuje dostawy komplekso-
we w oparciu o system automatyki analogowej
PNEFAL produkowanej wedtug licencji firmy
Siemens. System ten dzieki swojej prostocie

i niezawodnosci uzyskat wysoka ocene i uzna-
nie uzytkownikéw. W iekszos$¢ instalacji zreali-
zowanych dla przemystu spozywczego, chemicz-*
nego i petrochemicznego pracuje na tym sys-

temie. Przedsiebiorstwo "Mera-Pnefal"
realizuje $rednio 240 zamoOwien na dosta-
wy generalne w ciggu roku. Od momen-

tu podjecia dziatalnosci w tym zakresie zrea-
lizowano okoto 2500 zamowieh, przy czym bry-
gady montazowe Przedsiebiorstwa uruchomity
juz ponad 500 instalacji. Okoto 50% wartosci
dostaw "Mera-Pnefal” kierowane jest na
eksport jako cze$¢ kontraktow eksportowych
na kompletne obiekty przemystowe realizowa-
nych przez "Polimex-Cekop™"™ i "Chemadex".

"Mera-Pnefal” posiada specjalizacje w ra-
mach RWPG na kompleksowe dostawy automa-
tyki dla fabryk kwasu siarkowego i cukrowni.

O skali dostaw z "Mera-Pnefal”™ Swiadczy¢
moze chociazby fakt, ze dla samych tylko
Mazowieckich Zaktadoéw Rafineryjno-Petro-
chemicznych w Ptocku zautomatyzowano 17
obiektow, Zakladéw Chemicznych "Police"

- 4 obiekty, "Anilana" w todzi - 14 obiektow,
Kopalnia Siarki "Machéw"™, "Jeziorko"™ i
"Grzybow" - 65 obiektow.

Dynamiczny rozw0j inwestycji krajowych
oraz ostra konkurencja na rynkach zachod-
nich zmusza do ciggtej modernizacji zaréwno
samej aparatury jak i organizacji dostaw. W
wyniku tego Przedsiebiorstwo "Mera-Pnefal”
podjeto prace nad przygotowaniem do produkcji
zminiaturyzowanego systemu PNEFAL 3 oraz
systemu automatyki elektronicznej EFTRONIK.
Rozpoczeto rowniez prace nad zastosowaniem
minikomputerow i komputeréw do sterowania
procesem technologicznym, w ktérych oprocz
generalnego dostawcy uczestniczg: Przemysto-
wy Instytut Automatyki i Pomiaréw "Mera-
PIAP", Zaktady Systeméw Minikomputero-
wych "Mera-ZSM" oraz wspomniane wyzej

"Mera-Elwro™. __ ) .
Pierwsze uktady automatyki zrealizowane

na systemie PNEFAL 3 z wykorzystaniem
komputera ODRA 1325 zastosowane zostaty

w Janikowskich Zaktadach Sodowych. W 1975
roku uruchomiony zostat w MZRiP Ptock sys-
tem sterowania transportem pneumatycznym
z zastosowaniem minikomputera MERA 300.
System ten jak i analogiczny uruchamiany w
biezgcym roku zainstalowany zostat w Wytwor-
ni Polipropylenu. Aktualnie opracowywany jest
system informatyczny na zestawie ODRA 1325



dla cukrowni w Krasnymstawie oraz dla Cukrow-
ni "KABA" w WRL,
Dla podniesienia poziomu organizacyjnego
w dziatalnosci Biura Generalnych Dostaw
"Mera-Pnefal” wprowadzono system informa-
tyczny obejmujgcy kompletacje, produkcje
szaf 1 pulpitow oraz realizacje wysytek. Sys-
tem ten jest wprowadzany u pozostatych ge-
neralnych dostawcéw Zjednoczenia "Mera".
Dla obstugi inwestoré6w w okresie pogwaran-
cyjnym "Mera-Pnefal" posiada state stuzby
serwisowe w Rumunii, NRD i CSRS.

Wielkopolskie Zaktady Automatyzacji Komplek-
sowej Mera-ZAP-Mont realizujg dostawy
kompleksowe dla obiektéw energetycznych /blo-
ki 125 * 200 MW/ w oparciu o wysoko parame-
tryczne przetworniki wykonywane na licencji
"Askania" /SW 350, 500/ regulatory systemu
URS/KSA oraz sitowniki elektryczne serii
ELS, EWS.

"Mera-ZAP-Mont" dostarczyt dotychczas
automatyke dla 47 blokéw energetycznych i 50
blokéw cieptowniczych. Automatyzacja obejmu-
je catos¢ bloku, a wiec pomiary i regulacje w
obrebie: kotta, turbiny, stacji rozruchowo-
zrzutowych i urzadzen pozablokowych. Poza
uktadami konwencjonalnej regulacji automa-
tycznej "Mera-ZAP-Mont" realizuje dostawy
w zakresie:

- pomiaréw technologicznych,

- sterowan,

- sygnalizacji technologicznej,
- zabezpieczen cieplnych bloku.

Wysokie parametry techniczne nowoczes-
nych blokéw energetycznych spowodowaty
wzrost zapotrzebowania w zakresie ilo$ci pun-
ktow pomiarowych i regulacyjnych. Doprowa-
dzito to do znacznego rozbudowania central-
nych nastawni i w zwigzku z tym - zmniejsze-
nia mozliwos$ci oddziatywania operatora na
prace bloku.

Dazac do zlikwidowania tego niekorzystnego
zjawiska wprowadzono mozaikowe tablice sy-
noptyczne i pulpity zawierajace niewielka
ilos¢ wskaznikow i podstawowych stacyjek
automatycznej regulacji oraz niemozliwg do
pominiecia sygnalizacje technologiczng. W no
wo projektowanych instalacjach zastepuje sie
sterowanie indywidualne sekwencyjnym lub
wybiorczym, uwzgledniajac mozliwo$é zasto-
sowania w nastepnym etapie systemow central-
nej rejestracji i przetwarzania danych. Wskaz-
niki analogowe zastepuje sie monitorami ekra-
nowymi. Jest to tylko cze$¢ przedsiewzie¢ po-
dejmowanych przez "Mera-ZAP-Mont" dla
podniesienia jakos$ci i funkcjonalnosci dostar-
czanej automatyki.

"Mera-ZAP-Mont" prowadzi dostawy kom-
pleksowe dla obiektow hodowlanych w NRD, w
ramach dwustronnej wspétpracy kooperacyj-
nej RWPG. W latach 1974/75 zrealizowano
dostawy dla 14 obiektdw o ilosci stanowisk
hodowlanych od 616 do 2240. Rozwdj gospodar-
ki hodowlanej w kraju stwarza obecnie duze
mozliwosci dostaw dla tej gatezi gospodarki.
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Inng szerokg dziatalnoscig prowadzona do
kohca 1975 r, byly dostawy dla przemystu
stoczniowego. Dostawy te obejmujg uktady:

- zdalnego sterowania wolnoobrotowym i
srednioobrétowym silnikiem napedu gtéwnego
statku,

- automatyki elektrowni okretowej,

- automatyki wirowek paliwa i oleju smarnego,
- automatyki sprezarek powietrza rozruchowe-
0,

Egautomatyki pomp zezowo-balastowych,

- automatyki systemu tadunkowo-balastowego,
- automatyki systemu grzania tadowni,

- regulacji cisnienia kottow utylizacyjnych i
sekcyjnych,

- regulacji lepkosci paliwa,

- pomiaru poziomu cieczy w zbiornikach tran-
sportowych,

- sygnalizacji alarmowej i bezpieczenstwa
sitowni statku.

Ponadto dostarczane sg Rejestratory ma-
newrow typu RM-100 oraz Rejestratory ma-
newrow i stanéw awaryjnych typu RMSA-100
i RMSA-110 produkowane przez "Mera-Elwro™.

Uktady, w jakie wyposazony jest statek,
muszg spetnia¢ specjalne wymagania Towa-
rzystw Klasyfikacyjnych w zakresie funkcjonal-
nym jak i technokllmatycznym. Uktady dostar-
czane przez "Mera-ZAP-Mont spetniaja te
wymagania co moze by¢ kazdorazowo potwier-
dzone atestem takich Towarzystw Klasyfika-
cyjnych jak: Polski Rejestr Statkéw, Lloyd's
Register of Shipping, Det Norshe Veritas,
Germanischer Lloyd, Register Sowietskowo
Sojuza.

Dotychczas dostarczono automatyke dla
okoto 250 jednostek ptywajacych.

Nalezy sgdzi¢, ze zar6wno rosnace zapo-
trzebowanie na energie elektryczng i cieplng
jak i rosngce wymagania armatoréw w zakresie
wyposazenia statkéw bedg stwarzaty w dalszym
ciggu korzystne warunki rozwoju przedsiebior-
stwem dostarczajgcym automatyke i aparature
pomiarowg dla wspomnianych wyzej branz
przemystowych.

W wyniku zmian organizacyjnych dostawy
automatyki na statku od 1976 roku przejety
Zaktady Mechaniki Precyzyjnej i Automatyki
"Mera-Wag" w Gdanhsku.

Centrum Komputerowych Systemdw Automatyki
i Pomiarow Mera-Elwro utworzone w biezg-
cym roku w wyniku potgczenia organizacyjnego
W roctawskich Zaktadow Elektronicznych -
"Mera-Elwro"™ oraz Wroctawskiego Przed-
siebiorstwa Pomiaréw 1 Automatyki Elektro-
nicznej "Mera-Elmat"™ - prowadzi dostawy
kompletnych uktadéw automatyki w oparciu o
produkowang aparature elektroniczng systemu
URS/ KSA oraz systemu PNEFAL. "Mera-
Elwro" dostarcza réwniez kompletne wyposaze-
nie hardware'owe oSrodkéw ETO i ZETO wraz
ze standardowym oprogramowaniem.

W zakresie dostaw uktadow automatyki
konwencjonalnej "Mera-Elwro"™ specjalizuje



sie w dostawach dla przemystu celulozowo-
papierniczego, przemystu przetwdérstwa drew-
na oraz cementowego. W zaleznosci od potrzeb
odbiorcy dostarczane sg instalacje automatyki
dla catych ciggéow technologicznych, wybranych
proceséw technologicznych, badZ pojedynczych
agregatow. "Mera-Elwro"™ dostarczyto dotych-
czas automatyke dla 10 obiektow celulozy i
papieru w kraju oraz 11 obiektéw za granica.
Automatyka "Mera-Elwro™ pracuje réwniez
w 5 krajowych cementowniach i cementowni
Falluja w Iraku. Przedsiebiorstwo uruchomi-
to juz systemy komputerowe w Hucie im, Le-
nina oraz w Kopalni Wegla Brunatnego "Koniny
wyposazajac jednocze$nie te obiekty w auto-
matyke konwencjonalng. Aktualnie opracowy-
wany jest komputerowy system sterowaniapie-
céw wgtebnych p, n' SYPRON dla Huty "Kato-
wice", dla ktérej "Mera-Elwro" jest gtéwnym

dostawcag automatyki obok WZAK, "Mera-ZAP-
Mont'l
Potgczenie organizacyjne dwu wspomnia-

nych przedsiebiorstw tj. "Mera-Elwro" i "Me-
ra-Elmat" stworzyto dalsze szerokie perspek-
tywy w zakresie komputeryzacji procesow
technologicznych, co ze wzgledu na wzrost
parametrow technologicznych instalacji oraz
aspekty ekonomiczne stato sie wymogiem cza-
su, oraz dato podstawy dla szerszego i pet-
niejszego zaspokojenia potrzeb inwestorow.

System generalnych dostaw automatyki
obejmujacy caly szereg zagadnien z zakresu
projektowania, wspoOtpracy z inwestorem,
kompletacji aparatury itd. stwarza czesto wie-
le problemoéw, dla rozwigzania ktdrych nie-
zbedna jest duza fachowos$¢ i operatywnos¢
stuzb generalnych dostawcow oraz wtasciwa
koordynacja dziatalnosci prowadzona przez
Centrale Zjednoczenia "MERA". Gidwny wy-
sitek dostawcow skierowany jest na peine i
terminowe zabezpieczenie potrzeb inwestorow
przy jednoczesnym maksymalnym skracaniu
cyklu dostawy. Podejmowane dziatania w tym
kierunku spowodowaty skrdcenie cyklu dostaw
04 4 6 miesiecy na przestrzeni ostatniej pie-
ciolatki, mimo ponad dwukrotnego wzrostu
ogblnej wartosci dostaw, zwigzanego z rozwo-
jem inwestycji krajowych i zadan eksporto-
wych.
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Aktualny cykl dostaw wynosi $rednio dla:
- obiektu o warto$ci dostaw

1min zt -12 miesiecy
- blokéw cieptowniczych - 13 miesiecy
- blokéw energetycznych

200 MW _ 13 miesiecy
- cementowni - 16 miesiecy

- fabryk celulozy i papieri. - 16 miesiecy
Najtrudniejszym etapemwrealizacji do-
stwa jest kompletacja. O skali problemu swiad-
czy¢ moze fakt, ze jedna tylko cukrownia bu-
dowana z komplethnym wyposazeniem w auto-
matyke wymaga dostawy okoto, 500 pozycji
aparatury, a zautomatyzowanie bloku energe-

tycznego 200 MW wymaga dostawy 250 szt.
aparatow URS/KSA, 760 szt. zaworow, 60 szt.'
manometrow, 50 szt. przetwornikow, 50 szt

sitownikéw, 40 szt. rejestratoréw 110 szt.
wskaznikéw, 300 szt. przekaznikéow 45 szt.
termometréw i 180 szt. stycznikéw. Panowa-
nie nad tak duzg masg towarowg jest mozliwe
w zasadzie tylko przy zastosowaniu elektro-
nicznego przetwarzania danych u kazdego z ge-
neralnych dostawcéw oraz powigzania tego
przetwarzania siecig systemowga sterowana,
przez Centrale Zjednoczenia, dla bilansowania
z potrzebami odbiorcéw mocy produkcyjnych
Przedsiebiorstw produkujacych automatyke i
aparature pomiarowa.

W stepne kroki w tym zakresie zostaty pod-
jete I w biezacym roku zostanie uruchomiony
w Centrali Zjednoczenia "Mera" system infor-
matyczny, ktory przy wspétpracy z Centrum
Informatyki Przemystu Budowlanego ETOB
zabezpieczy potrzeby biezgce inwestoréw
pozwoli na odpowiednie rozeznanie ich potrzeb
perspektywicznych w zakresie dostaw automa-
tyki.

Przedstawiona og6lna charakterystyka do-
staw generalnych obejmuje z koniecznosci je-
dynie cze$¢ najistotniejszych zagadnien zwig-
zanych z tg dziatalnos$cig, pozwala jednak na
zorientowanie Czytelnika zar6wno w zakresie
zagadnien jak i zamierzeniach na najblizsza
przysztosc.

W szelkimi danymi szczegétowymi m.in.
listami referencyjnymi dysponuja Biura
Generalnych Dostaw wymienionych na wstepie
przedsiebiorstw oraz Wydziat Dostaw Komple-
ksowych i Priorytetowych Zjednoczenia "Mera"
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UWAGI AZ NAZBYT OCZYWISTE

Nalezy zacza¢ od stwierdzenia, ze tylko
kraje dysponujgce zréznicowang baza surow-
cowg i odpowiednim potencjatem ludzkim mo-
gg by¢ samowystarczalne i efektywnie rozwi-
ja¢ wszystkie gplezie gospodarki narodowej.
Ogromna liczba specjalistycznych zastosowanh
zmusza do produkcji olbrzymich ilosci roz-
nych wyrobdw. Nie jest to jednak realne pod
wzgledem ekonomicznym przy ograniczonym
rynku zbytu. Dlatego tez zaréwno w Polsce
Jak i w wielu innych krajach stuszne jest
produkowanie wybranej, ograniczonej liczby
pozycji asortymentu.

Z zasady tej, podkreslonej przez Naczelnego
Dyrektora Zjednoczenia "Mera"™ mgr inz. Je-
rzego Huka i zilustrowanej liczcbowo w odnie-
sieniu do automatyki/'Zycie Gospodarcze"/
nr 24 z 15. VI, 1975 r. /, wynika jednoznacznie
koniecznos$¢ specjalizacji i miedzynarodowej
wymiany towarowej.

Obserwuje sie dynamiczny wzrost zadan
eksportowych Zjednoczenia "Mera”. Nikogo tez
nie trzeba przekonywaé, ze uzyskiwanie coraz
wiekszych $rodkéw na zakupy zagranica jest
niezbedne. Realizacja zadan wymaga jednak
wielokierunkowego, konsekwentnego i syste-
matycznego dziatania. Chociaz eksport rézni
sie od handlu wewnetrznego gtownie miejscem
przeznaczenia, to wigzace sie z tym odmienne
warunki narzucajg inne formy pracy. Decyduje
o tym fakt istnienia $wiatowego rynku kupuja-
cego, a nie sprzedajgcego. Mozliwo$¢ wyboru
zwigzana z duzg podazg wszelkich produktéw
jest podstawowym elementem tworzacym han-
del. Bedac jednocze$nie sprzedajacym i kupu-
jacym mamy podobne mozliwos$ci wykorzysta-
nia czynnikéw konkurencyjnosci. Oczywiste
jest réwniez, ze nie te same firmy kupuja,
ktére sprzedajg, czesto wiec kupujemy wyroby
u producentéw bedgcych naszymi konkurentami.

Nasze zadanie eksportowe okresSlone ilo$ciag
ztotych dewizowych, ktére nalezy uzyskag, jest
liczcbowym odpowiednikiem wielkiej sfery dzia-
tania, sktadajacej sie z szeregu mniejszych i
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wiekszych transakcji. Prezentujac tu pewne
rozwazania marketingowe ograniczamy Swia-
domie omawianie dziatalnos$ci techniczno-
produkcyjnej, pozostawiajgc tylko konieczne
Z nig powigzania. Mozna tu postawic¢ teze, ze
sprzeda¢ mozna wszystko. Znacznie trudniej
jest sprzeda¢ korzystnie, wymaga to bowiem
pracy i umiejetnosci. Celem jest przede
wszystkim ekonomiczna; a wiec korzystna
transakcja handlowa i dlatego wymaga ona
przemys$lanych dziatan.

Przystepujac do eksportu wyrobow nalezy
wiec zaczg¢ od analizy co i komu mozem}
oferowac¢. Przede wszystkim nalezy ocenici
wyrob pod wzgledem technicznym. Analiza
ta musi byé wieloptaszczyznowa, gdyz odbior-
cy preferujg bardzo rézne cechy wyroboéw,
biorgc pod uwage swoje warunki. Kilka lat te-
mu, rozpoczynajac eksport polskich fiatéow,'
spotkano sie z do$¢ zaskakujgcym zadaniem
- ot6z to co jest w naszych warupkach korzyst-
niejsze, mianowicie dzielone fotele z przodu,
byto niekorzystne dla jednego z odbiorcow. W
kraju tym nie ma przepisu ograniczajgcego
liczbe pasazerdéw, natomiast istniejg gtownie
rodziny wielodzietne i przednia nie dzielona
kanapa umozliwiata zabranie wiekszej liczby
0sO6b. Poniewaz wigekszo$¢ producentow nie
miata samochod6éw z taka kanapg zaoferowa-
nie ich /oczywiscie wykonanych na specjalne
zyczenie/lumozliwito wejscie na rynek i zdoby-
cie pewnego priorytetu w okres$lonych kregach
uzytkownikow.

Przyktad ten ilustruje teze mozliwos$ci han-
dlu wyrobami, ktére w naszych warunkach
miatyby mniejsze lub zadne mozliwosci zbytu.
Stad tez nalezy oferowac¢ bardzo rézne wyroby,
bgdace jednak na odpowiednim poziomie jakos-
ciowym i oczywiscie z zabezpieczonym serwi-
sem. Rozwazania potencjalnych odbiorcéw
muszg by¢ jednoznacznie zwigzane z parame-
trami wyrobow. Biledne jest jednak wycigganie
a priori wnioskdw o mozliwosciach sprzeda-
Zy na podstawie statystyki, na przyktad z faktu



wielkiej podazy takich wyrob6w na rynku; Bez
przytaczania wynikow specjalistycznych badan
mozna przyjaé za znacznie bardziej prawdo-
podobne sprzedanie nowego wyrobu tam, gdzie
rynek dla niego jest zdobyty niz tam gdzie go
trzeba otwiera¢. Doskonata ilustracjg tego
jest znowu polski przemyst motoryzacyjny,
ktory wprowadzit nasze samochody na kilka-
dziesigt rynkéw Swiata, zaczynajac od tak
nasyconych samochodami krajow jak: Austria,
Holandia, Francja, czy RFN,

Komputerowe systemy automatyki i pomia-
réw, .systemy komputerowe oraz systemy
automatyki nie sg tak jednorodnym i zngnym
towarem jak samochody. Niewatpliwie specy-
fika jest inna - jednak prawa dziatajgce w
obrocie towarowym sg te same. Nie ma wiec
zadnych przeciwskazan oferowania i sprzeda-
wania sprzetu dobrej jako6sci zaréwno w kra-
jach, gdzie komputery sg nowoscig jak i tam,
gdzie sg one powszechnie uznanym i w duzych
ilosciach sprzedawanym urzgdzeniem.

Pierwsze kontakty wsréd doswiadczonych
handlowcow bywajg dos$¢ tatwe. Mate i duze
firmy podejmuja chetnie rozmowy, gdyz kazdy
nowy partner jest zapowiedzig ewentualnego
interesu: sprzedazy lub zakupu. Drugim eta-
pem jest wzajemne poznawanie sie partnerdow.
Dotyczy to zaréwno firm jak i ludzi. Na pod-
stawie prezentowanych wzajemnie informacji
nietrudno wyrobi¢ sobie poglad o przedsiebior-
stwie, ale poznanie bezpos$rednich wspétpar-
tneréw negocjacji wymaga znacznie wiecej
trudu i czasu. Dlatego jedng z podstawowych
zasad jest stabilno$§é partnerow, gdyz bardzo
trudno przekaza¢ wiadomosci o cechach osobo-
wych cztowieka. Na podstawie osobistych kon-
taktéw mozna bowiem wyrobié¢ sobie opinie
0 odpowiedzialnos$ci, stopniu samodzielnosci,
obBzarze decyzji i wyptywie na decyzje podej-
mowane w firmie. Takie wnikliwe poznanie sie
znacznie utatwia zatatwianie spraw transakcyj-
nych. Ma to bardzo istotne znaczenie w przy-
padku wszelkich spotkan bezposrednich i pro-
wadzeniu korespondencji, czesto teleksowej,
a wiec bardzo skrétowej.

Znajomos$¢ mozliwosci .wtasnych i partnera
pozwala wybra¢ optymalny wariant wspoétpracy.
Moze to by¢ prosta operacja handlowa - jedno-
stronna, bardziej skomplikowana - dwustron-

na, w odniesieniu do podstawowych wyrobow,
moga by¢ odmiany wykonywane na zyczenie,
ustuga we wspotpracy z inng firmg, komple-
tacja, czy wspdlne prace badawczo-rozwojowe.
Mogg istnie¢ rézne formy organizacyjne, z ktd-
rych chyba najpetniejszg jest wspdlne przed-
siebiorstwo.

Niezaleznie od wariantu organiiacyjnego w
duzym stopniu decyduje dziatalno$¢ akwizycyj-
na na rynku, bedacym obiektem zainteresowa-
nia. Wigzanie ludzi z rynkiem i ich systema-
tyczna dziatalnos¢, w miare mozliwosci bez
zmian kadrowych stanowi podstawe sukcesow.
Mamy wiele przyktadow wchodzenia firm za-
granicznych na polski rynek wtasnie poprzez
systematyczng dziatalnos$¢ akwizycyjng, po-
przez wytezong i niejednokrotnie niewdzieczng
prace przedstawicieli firm. To samo odnosi sie
do naszych delegatur czy spdtek,ktérych jestes-
my udziatowcami. Kazdy kupujacy lubi sie
ceni¢ 1stad réwniez wynika koniecznos$¢ pro-
wadzenia z nimi rozmdw nie tylko poprzez

statych delegatéw, lecz réwniez przez specjal-
ne delegacje. W celu uzyskania efektu mUBI
by¢ petna koncentracja wszystkich uczestnikow
przedsiewziecia, niezaleznie od tego jak i
gdzie rozmawiajg z partnerem.

Komputerowe systemy automatyki i pomia-
row sg sprzetem bardzo skomplikowanym i od
nich zalezy prawidtowos$¢ dziatania wielokrot-
nie drozszej inwestycji. Dlatego tez negocja-
cje moga trwacé dtugo i dotyczy¢ wielu
szczeg6tow. PrzyzwyczailiSmy sie do dobrego
zwyczaju, ze w niektdrych przypadkach za-
praszamy sprzedawce aby przyjechat i osobis-
cie wyjasnit nasze zastrzezenia. Moze to
mie¢ miejsce wiele razy. Musimy pamietac,
ze nasz partner kupujac od nas drogi sprzet,
zyczy sobie tego samego. Dobrze bytoby
sprzeda¢ efektywnie juz przy pierwszym
spotkaniu, ale w praktyce sie to nie zdarza.

Zasady powyzsze sg proste i dobrze znane,
ale wtasnie z takich prostych dziatan, byle
systematycznych i konsekwentnie prowadzo-
nych sktadajg sie najbardziej skomplikowane
transakcje, a w ich wyniku realizacja zadan.

'W kwietniu wiekszos$¢ polskich publikatoréow
poinformowata o sprzedazy amerykanskiej
firmie polskiego systemu komputerowego
ODRA 1305.
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