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REALIZACJA SPRZETOWA | PROGRAMOWA
SYSTEMU STEROWANIA PRODUKCJA

WALCOWNI

Walcownia Zimna Flach jest w peini nowo-
czesnym obiektem, oddanym do uzyticu w 1975r.
Technologia produkcji blach jest realizowana w
czterech kolejnych etapach: walcowania, wy-
zarzania, wygtadzania i ciecia. Nowoczesna
technologia wydziatu /zastosowano m. in. urzga-
dzenia technologiczne sterowane przez minikom
putery/ wymaga réwniez nowoczesnego narze-
dzia optymalizujacego planowanie i kontrole
produkcji. Narzedziem takim jest prezentowa-
ny system sterowania produkcja, oparty o elek-
troniczng technike obliczeniows.

System ten jest czes$cig hierarchicznego-

trzypoziomowego systemu zarzgdzania huta,
gdzie:

epoziom | - zarzadzanie hutg

epoziom Il - zarzadzanie i kierowanie produk-
cja wydziatow

epoziom Ill - kierowanie agregatami i oddzia-

tami technologicznymi.

Omawiany system, bedacy skladowg czesciag
poziomu drugiego, stuzy realizacji nastepuja-
cycli celéw:

- zmniejszenie pracochtonnosci prowadzenia i

opracowywania dokumentéw planowania i roz-

liczania produkcji,

- optymalizacje ciecia na zamowienie,

- petniejsze i doktadniejsze rozeznanie
dukcji w obiegu,

- ustalenie wydajnosci i uzysku w poszczeg6l-
nych asortymentach realizowanej produkcji.

pro-

BLACH HUTY

IM. LENINA

Wymienione cele o.."e$lity zadania w zakre-
sie planowania i kontroli dla systemu progra-
mowego, ktére zostaly zrealizowane w naste-
pujacych przebiegach funkcjonalnych:

- planowanie diugoterminowe z uwzglednieniem
biezgcych zmian w zaméwieniach,

- planowanie operatywne z uwzglednieniem in-
gerencji technologa w system,

- rejestracja i kontrola realizacji produkcji w
toku,

- rejestracja i kontrola realizacji zamoéwien.
Informacje na temat przebiegéw funkcjonalnych
beda podane z uwzglednieniem ich konkretnej
realizacji programowej.

1. Opis przebiegéw funkcjonalnych

Wszystkie przebiegi funkcjonalne bazujg na
danych w postaci zamoéwienn oraz na danych
zbieranych przez pakiet programowy Sledzenia
produkcji, pracujacy w czasie rzeczywistym.
Program ten obstuguje urzadzenia, zainstalo-
wane na stanowiskach technologicznych, stu-
zace do przesytania informacji zwigzanych z
przeptywem materiatbw. Wspotpracuje on tak-
ze z minikomputerami sterujgcymi agregatami
technologicznymi. Drukarki mozaikowe w wer-
sji dalekopisowej /zainstalowane na wydziale/,
sterowane przez ten program, stuza do wpro-
wadzania informacji oraz jako urzadzenie wyjs$-
ciowe dla tworzonych przez system dokumentow
planistycznych.



W systemie wystepujg nastepujgce podsyste-
my:
ePlanowanie diugoterminowe - zadaniem tego
podsystemu jest dokonanie zamdéwienia odpo-
wiedniego wsadu celem wykonania produkcji
zgodnie z kwartalng pula zaméwierh na wyroby
wydziatu. Uwzglednia on na biezgco zmiany do-
konywane w zamowieniach jak tez zamodwienie
dochodzace.
ePlanowanie operatywne - zadaniem tego pod-
systemu jest budowa planéw zmianowych dla
poszczegdlnych agregatéw. Bazuje on w duzym
stopniu na danych rejestrowanych przez pakiet
programowy $ledzenia przeptywu materiatow.
Programy tego podsystemu zapewniajg kontakty
technologa z systemem. Umozliwia to nanosze-
nie zmian w planach tworzonych automatycznie
przez system oraz innych zmian wynikajgcych
z aktualnych potrzeb.
eKontrola realizacji produkcji w toku - prze-
bieg jest realizowany w oparciu o dane rejestro-
wane przez program $ledzenia przeptywu ma-
teriatdbw. Analizowana jest praca podstawowych
urzadzen technologicznych. Rozbieznosci w
stosunku do planéw sygnalizowane sg technolo-
gowi.
< Kontrola realizacji zamoéwien - przebieg jest
takze realizowany w oparciu o dane rejestrowa-
ne przez program $ledzenia. Podczas tego prze-
biegu powstajag dokumenty zwigzane z ekspedy-
cjg konncowa materiatu. Biezgcy kontakt techno-
loga z systemem umozliwia okres$lenie aktualne-
go stanu realizacji zamowien.

Schemat ogdlny powigzan poszczeg6lnych
przebiegéw w systemie przedstawia rys. 1.

2. Sprzet komputerowy systemu

System jest realizowany w oparciu o zestaw
komputerowy ODRA 1325/SMA /rys. 2./

W skiad sprzetu wchodzg nastepujgce urza-
dzenia:
a/ Czes¢ centralna:
- jednostka centralna ODRA 1325 z pamiecia
operacyjnag 32K i monitorem FACIT,
- pamieé¢ dyskowa - jednostka sterujgca PDS-
325/1 oraz cztery transportery dyskow 6133,
kazdy o pojemnosci ok. 8 M znakdéw
- czytnik /dziurkarka tasmy papierowej/ CDT-
325-1
- dziurkarka wierszowa DW-304-1
- czytnik kart CK-325-1
- urzadzenia transmisji danych:

- multiplekser MPX-325

- drukarki mozaikowe DZM180 KSP.E

- sprzet uzupetniajagcy, umozliwiajacy wspobt-
prace /adaptery telekomunikacyjne UPD 305-8/5
itp. /
- zestaw SMA zawierajacy

- blok sterowania kanatlu przemystowego

- blok zegara cyfrowego

- blok wejs¢ cyfrowych statycznych
wejs¢c/

- blok wejs¢ cyfrowych przerywajgcych/128
wejsé/

- bloki wyjs¢ cyfrowych /768 wyjs¢/
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Rys. 2. Konfiguracja sprzetowa systemu sterowania produkcjag WZB

b/ Urzadzenia poditgczone do SMA
- pulpity technologiczne /6 szt, /
- 4 wagi automatyczne
- 3 drukarki zawieszek

3. Realizacja programowa systemu

Realizacja programowa systemu oparta jest
o prace dwuprogramowag mc ODRA 1325. Pro-
gramem dziatajacym w czasie rzeczywistym
jest Program Rejestracji Przeptywu Wyro-
béw /program on-line/, ktéry zapewnia aktua-
lizacje zbiorow $ledzenia na biezaco z poszcze-
gdélnych stanowisk technologicznych. Programy
planowania dziatajgce w oparciu o zbiory $le-
dzenia i zbiory planistyczne sg programami
off-line.

3.1. Organizacja pracy programoéw off-line
Programy te sa wprowadzone okresowo do
PaO w zaleznosci od potrzeb wynikajacych z
planowania produkcji wyrobéw walcowni. Sa
one podzielone na funkcjonalne pakiety progra-

mowe uruchamiane na potecenie operatora,

badz tez w wyniku dziatania programu on-line.
Mozna wyrdzni¢ nastepujace gtowne pakiety

programowe:

- pakiet programowy planowania dtugotermino-

wego,

- pakiet programowy planowania operatywnego,
- pakiet programowy kontroli realizacji produk-
cji w toku,

- pakiet programowy kontroli realizacji
dukciji,

- pakiet programowy sprawozdawczosci biezg-
cej.

pro-

Ze wzgledu na Sciste powigzania programoéw
off-line z programem on-line duzo uwagi po-
Swiecono wspotpracy tych programéw. Odbywa
sie ona poprzez zbiory oraz poprzez stowo prze-
tacznikowe programu on-line. W zaleznosci od
przekazanych danych do zbioréw przez program
on line nastepuje $ciagniecie i uruchomienie od-
powiedniego pakietu programowego automatycz-
nie, badz tez na polecenie operatora systemu.

3. 2. Organizacja programu rejestracji
ptywu wyrobéw /on-line/

Program Rejestracji Przeptywu Wyroboéw
jest programem tréjcztonowym-nakiadowym.
Kontakt miedzy cztonami odbywa sie poprzez
zadania ustawione w obszarach wspélnych.

Czton 2 /czton priorytetowy/ - spetnia funk-
cje pakietu obstugi kanatu przemystowego - SMA.
Posiada on w programie najwyzszy, bezwzgled-
ny priorytet.

prze-

7777

W cztonie tym obok petli gtéwnej, identyfiku-
jacej poszczego6lne sygnaty z SMA, mozna wy-
réoznic:
- podprogramy zegara cyfrowego,
wspoiprace z drukarkami zawieszek,
oraz testowanie SMA,
- podprogramy bloku wej$¢ cyfrowych przery-
wajacych, realizujgce funkcje kontaktu z pulpi-
tami technologicznymi, z drukarkami zawieszek
oraz z wagami,
- podprogramy bloku wejs¢ cyfrowych realizu-
jace funkcje testowania obustronnego kon-
taktu z pulpitami technologicznymi, oraz z wa-
gami.

realizujgce
wagami



- podprogramy obstugi zadan zleconych przez
czton O.
- podprogramy testowania zestawu SMA.

Czion 1programu posiadajacy priorytet wyz-
szy niz, czton 0 organizuje transmisje z urzga-
dzeniami we/wy oraz z dalekopisami /poprzez
multiplekser/. Wszelkie zatem transmisje
we/wy, ktérych potrzeba wykonania zaistnieje
w cztonie O lub 2 sg zlecone w postaci zadan
do cztonu 1. Umozliwia to unikniecie zawiesze-
nia cztonu O lub 2 na czas transmisji, co stwa-
rza warunki statej gotowosci cztonu 2 do od-
bierania sygnatéw z kanatlu przemystowego,
oraz bezzwiocznego przetwarzania tych syg-
natéw przez czton O.

Czton O realizuje algorytmy aktualizacji zbio-
row /rejestracje przyptywu/ oraz przygotowu-
je dane dla wydrukéw sprawozdawczosci bie-
zacej. Czton ten jest realizowany w oparciu o
strukture naktadowg. Wszystkie funkcje czto-
nu O sa zwiazane z realizacjg zadan zleconych
przez czton 2i 1

W cztonie 0 mozna wyrézni¢ nastepujgce pod-
programy:

- podprogramy kontroli i aktualizacji zbioréw
Sledzenia, ktore sprawdzajg poprawnosé in-

formacji przychodzacej z SMA lub z dalekopi-
sOw a nastepnie aktualizujg zbiory $ledzenia i
planowania produkcji
- podprogramy raportéw /przygotowanie danych
do dokumentéw sprawozdawczos$ci biezacej/
- podprogramy wspotpracy z programami off-
line.

Podstawowe zadania zlecone do cztonu O;
- sygnalizacja czasu, zwigzanego z przygoto-
waniem odpowiednich dokumentéw sprawozdaw-
czosci biezacej,
- gotowos$¢ danych z SMA do przetwarzania
- polecenia dyspozytora dotyczace przygotowa-
nia dokumentu "na zadanie".
- gotowos$¢ danych z dalekopisu
- gotowos¢ danych w zbiorze buforowym, w wy-
niku dziatania programu off-line.

4. Uwagi koncowe

Przedstawiony opis Systemu Sterowania Pro-
dukcjg naswietla podstawowe cechy systemu.
Poszczeg6lne przebiegi zostalty omoéwione w
ogodlny sposdb, ze wzgledu na zatozone ramy
artykutu. W chwili obecnej omawiany system
jest w fazie koncowej realizacji oprogramowa-
nia.

8> 8> B
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ZAUTOMATYZOWANY PODAJNIK MAGAZYNOWY ZPM

Cz.-ll KONSTRUKCIJA

DZIALANIE SYSTEMU

AUTOMATYCZNEGO STEROWANIA UKLADARKA
W MAGAZYNIE WYSOKIEGO SKLADOWANIA

Tres$cig opracowania jest dziatanie i konstruk-

cja systemu automatycznego sterowania ukta-
darka w magazynie wysokiego sktadowania, kto6-
rego prototyp zrealizowano w Przemystowym
Instytucie Automatyki i Pomiarow' w roku 1976
/fot. 1./ x~ Dla scharakteryzowania systemu
sterujacego opisano:

- zasady dziatania.

- schemat blokowy,

- podstawowe bloki: programowany automat
sekwencyjny /PLC/, ukiad poréwnywania adre-
séw, pulpit sterowniczy, ukfad sterowania sil-
nikami, czujniki,

- konstrukcyjne rozwigzania systemu

System zaprojektowano zaktadajgc wykorzys-
tanie wytgcznie tatwo dostepnych elementéw i
podzespotéw krajowych, co bardzo utatwia pro-
dukcje i serwis. Rozwigzania konstrukcyjne
dostosowano do eksploatacji systemu w warun-
kach przemystowych, a wiec uwzgledniajg one
normalnie wystepujace tam zaktdcenia elek-
tryczne oraz oddzialywania mechaniczne i che-
miczne. Przyjeto réwniez, ze system steruja-
cy nie bedzie wymagat do obstugi personelu o
specjalnych kwalifikacjach.

Przy projektowaniu uwzgledniono mozliwosé
zastosowania opracowanych uktadéw, dzieki
ich uniwersalnosci, do automatyzacji innych
proceséw przemystowych o podobnym charak-
terze. Mozliwos$¢é ta zostata potwierdzona zrea-
lizowanym zastosowaniem elementéw systemu
w uktadzie automatycznego sterowania proce-
sem produkcyjnym w fabryce chemicznej, jak
réwniez w uktadzie nadzorujgcym prace sitow-
ni okretowej. Ten ostatni uktad przeszedt od-
powiednie badania i uzyskat atest Polskiego Re-
jestru Statkow.

N
K Opis dziatania i konstrukcji uktadarki, re-
gatéw oraz omowienie zagadnien zwdazanych z
magazynami wysokiego skiadowania sg trescig
odrebnego opracowania.

Zasady dziatania systemu sterujacego

Prototypowy magazyn wysokiego skiadowa-
nia zbudowano w formie zespotu dwodch rega-
téw, miedzy ktéorymi porusza sie uktadarka
/rys. 1/.

Uktadarka jest to urzadzenie z elektrycznym
napedem, ktére ustawia na regatach pojemniki
z magazynowanymi przedmiotami, badz je
zdejmuje i wywozi spomiedzy regatow. Ukladar-
ka wyposazona jest we wiasny, indywidualny sys-
tem sterowania. Rozwigzanie takie znacznie
zwieksza niezawodnos$¢ dziatania magazynu, w
poréwnaniu z rozwigzaniem, w ktérym uktadar-
ki sg sterowane z jednego centralnego uktadu.
Zaleta ta wynika stad, ze przy zastosowanej kon-



Rys. 1. Elementy systemu sterowania ukladark”®. 1-au-
tomat i uktad poréwnywania adreséw; 2 - pulpit, 3 - u-
klady sterowania silnikami; 4 - silnik napedu poziomego,
5 - silnik napedu‘pionowego, 0 - silnik ramienia lub wi-
det, 7 - odblaski adresu poziomego, 8 - odblaski adre-
su pionowego, 9 - odblaski centrowania, 10 - czujniki
adresu poziomego, 11 - czytniki adresu pionowego
cepcji awaria systemu sterowania jednej ukia-
darki nie wytgcza z pracy innych.

Zadania systemu sterujgcego uktadarka sa
nastepujace;

- po otrzymaniu adresu miejsca na regale i po-
lecenia odwiezienia pojemnika, system tak ste-
ruje automatycznie silnikami napedowymi, aby
uktadarka pobrata pojemnik z "czota magazynu"
zawiozta go na miejsce wskazane adresem i
ustawita na regale;

- po otrzymaniu adresu miejsca na regale i
polecenia przywiezienia pojemnika, system tak
steruje automatycznie silnikami napedowymi,
aby uktadarka pobrata pojemnik z miejsca na
regale wskazanego adresem i wywiozta go z
magazynu.

Uktadarka wyposazona jest w trzy silniki na-
pedowe: silnik napedu poziomego przemieszcza
cata uktadarke wzdiuz korytarza miedzy rega-
tami; silnik napedu pionowego porusza zespo6t
podnos$nika wzdtuz kolumny uktadarki. Podnos-
nik posiada platforme do transportu magazyno-
wanych pojemniké4w oraz mechanizm umozliwia-
jacy pobieranie pojemnikéw z regatu i usta-
wianie ich na regale.Do napedu tego mechanizmu
/ramienia lub widelt/ stuzy trzeci silnik za-
montowany u spodu podnosnika.

Automatycznie sterowany proces dziatania
uktadarki je.it typowym przyktadem procesu
sekwencyjnego, ktéry charakteryzuje sie sze
regiem czynnosci nastepujacych po sobie wed-
tug okreslonego programu. Przechodzenie od
jednej czynnosci do drugiej uwarunkowane jest

i powodowane odpowiednimi informacjami o sta-
nie procesu.

W przypadku opisywanej ukiadarki ten sze-
reg czynnosci stanowiag kolejne witaczenia i wy-
taczenia silnikébw napedowych, powodujace ru-
chy mechanizméw uktadarki, zgodne z zatozo-
nym programem. Dla przykiadu sygnat "przy-
wiez pojemnik" powoduje wigczenie silnikéw
napedu poziomego i pionowego. Sygnat informu-
jacy, ze ukitadarka znajduje sie o jeden adres
przed celem powoduje zmiane predkosci sil-
nika napedu poziomego na mniejszg. Kolejny
sygnat-osiggniecia celu - wytacza silniki na-
pedowe i witgcza silnik wychylajgcy urzadzenie
do pobierania pojemnika. Sygnat informujacy o
petnym wychyleniu wytacza silnik wychylajacy
i wigcza silnik napedu pionowego, co powoduje
zaczepienie pojemnika i wyréwnanie,pozioméw
platformy podnosnika regatu itd.

Schemat blokowy systemu

Elektroniczny system automatycznego stero-
wania uktadarka sktada sie z kilku wspétpracu-
jacych uktadoéw /rys. 2. /.



Czedcia centralng systemu jest programowa*)
ny automat sekwencyjny /P1.C/, w ktérego pa-
mieci zapisany jest program dziatania ukfadar-
ki, Dzieki mozliwosci zmiany zawartosci pa-
mieci dziatanie systemu moze byé dostosowa-
ne do réznych typéw uktadarek i do ré6znych ro-
dzajow magazynow.

Realizacja sterowania polega na wysytaniu
przez automat sygnatdw wigczajgcych i wyla-
czajacych silniki napedzajace uktadarke i jej
mechanizmy. Potrzebne w czasie sterowania
informacje automat otrzymuje ze wspdtpracu-
jacych z nim:

- uktadu poréwnywania adresow,
- pulpitu operatora,
- czujnikow.

Zadaniem ukladu poréwnywania adreséw jest
ciggte informowanie automatu o potozeniu ukta-
darki i podnosnika, poruszajacych sie w kory-
tarzu miedzy regatami wzgledem miejsca okres-
lonego zadanym dla danej operacji adresem.

Pulpit sterowniczy jest elementem systemu,
ktéry stuzy do komunikacji cztowiek-system
oraz do ewentualnego tgczenia systemu ste-
rowania uktadankami z komputerem. Ruchy me-
chanizmoéw uktadanki Sledzone sa przez system
sterowania za posrednictwem kilkunastu czuj-
nikéw fotoelektrycznych.

Programowany automat sekwencyjny /PjDC/

Zastosowany w systemie sterowania uktadan-
ka automat skonstruowany zostat w oparciu o
przerzutnikowg pamiec¢ stanéw wewnetrznych,
oraz o matryce diodowe okres$lajace dziatanie

automatu /rys. 3/. Stany wewnetrzne automatu
nie sg kodowane. Takie rozwigzanie ma wiele
zalet, do ktérych naleza:

- tatwos$¢ dostosowania budowy automatu do
konkretnego zadania /ilos¢ wejsé, wyjs¢, zto-
zonos$¢ programu przez montaz tylko takiej
ilosci elementéw elektronicznych jaka jest nie-
zbedna/;

- prostota dziatania i tatwo$¢ programowania
automatu,co prowadzi do niewielkich wymagan
w stosunku do obstugi.

Automat sktada sie z nastepujacych czesci:
- pamieci sytuacji /stanéw wewnetrznych/ za-
chodzacych w sterowanym procesie, zrealizo-
wanej na przerzutnikach,

- pamieci programu w postaci matryc diodo-
wych,

- uktadéw wejsciowych z optoizolacja,

- uktadéw wyjsciowych odpornych na przecia-
zenie,

- zasilacza.

Dla zmniejszenia koniecznej pojemnosci pa-
mieci sytuacji, automat zrealizowano jako
ukiad Mealy’ego, to znaczy taki, ktérego syg-
naly wyjsciowe zalezg nie tylko od stanu pa-
mieci sytuacji, ale réwniez od sygnatéow wejs-
ciowych.

Osiagnieto to dzieki podzieleniu pamieci pro-
gramu na dwa obszary /matryce MI i M2 na
rys. 3. /. Na pierwszej matrycy M| programuje
sie prace pamieci sytuacji. Polega to na usta-
laniu, jakie kombinacje sygnatéw wejsciowych
zapalajg kolejne przerzutniki pamieci reprezen-
tujagce stany wewnetrzne automatu, odpowiada-
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Rys. 4.

jace kolejnym sytuacjom w sterowanym proce-
sie. Na drugiej matrycy M2 programuje sie
sygnaly wyjsciowe, ktdre majg by¢ generowa-
ne w kazdym kolejnym stanie, w zaleznosci od
kombinacji sygnatéw wejsciowych.

Program dziatania ukiadanki zapisany w pa-
mieci automatu sktada sie z dwéch czesci: jod=>

Adres odczytywany przez czujniki

Rejestr
oktualnego adresu

) mkroui ro*'
—Wslerz
- — Wotno
Szybko

Oktad
ponjwnywama adreséw

Rejestr
zadanego adresu

Adres zadary z pulpitu

Rys. 5.

1n

Rys. 6.

na realizowana jest podczas przywozenia po-
jemnikéw, druga za$ podczas ich odwozenia
/rys. 4/. Gdy ukiladarka nie pracuje,,automat
znajduje sie w stanie gotowosci /stan wewne-
trzny 1/, Po otrzymaniu rozkazu "przywiez",
automat steruje wedtug programu uktadarka
/stany 2 i'3/ i wraca do stanu gotowos$ci. Po-
dobnie jest dla rozkazu "odwiez" /stany 4 i 5/.

Uktad poréwnywania adreséw

Podczas pracy uktadarki, uktad poréwnywa-
nia adresO6w nieprzerwanie pamieta aktualne
adresy: poziomy - uktadarki i pionowy - pod-
nos$nika. W czasie jazdy adresy te sg stale uak-
tualniane dzieki sygnatom otrzymywanym od
czujnikéw /rys. 5/. W odpowiednich miejscach,
odpowiadajgcych rozmieszczeniu pojemnikéw
na regatach, umieszczone sg odblaski - dla
adresu poziomego wzdtuz toru jazdy, a dla
adresu pionowego wzdtuz kolumny uktadarki
/rys. i/. Czujniki fotoelektryczne umocowane
na uktadarce i na podnos$niku, mijajac odblaski,
odczytujg kod adresu mijanego miejsca na re-
gale /rys. 6/.

Na poczatku kazdej operacji przywiezienia
badZz odwiezienia pojemnika uktad poréwnywa-
nia adres6w otrzymuje z pulpitu i zapamietuje
adres dotyczacy tej wtasnie operacji. Aktualne
adresy potozenia uktadarki i podnosnika poréw-
nywane sa z adresami zadanymi z pulpitu. Od-
bywa sie to niezaleznie dla obu osi, co umozli-
wia jednoczesna, automatycznie sterowang jaz-
de w poziomie i w pionie. Wynikiem poréwna-
nia adres6w sa sygnaly informujgce automat,
czy jazda ma odbywaé sie w przéd czy wstecz,
do goéry lub w dét, oraz z jakg szybkoscig/sil-
niki napedowe sg wielobiegowe/. Zmiana szyb-
kosci na mniejszg nastepuje przy réznicy adre-
s6w wynoszagcej jeden.

Czescig uktadu poréwnywania adreséw jest
system pozycjonowania. Zadaniem tego ukiadu
jest dostarczenie do automatu informaciji, u-
mozliwinigcej doktadne ustawienie platformy
podnosnika, indywidualnie wzgledem kazdego
pojemnika na regale. Konieczno$¢ wykonania



Czujnik

Odblask

tej czynnosci wynika z ewentualnych rozbiez-

nosci miedzy ustawieniem podnos$nika okreslo-
nym na podstawie sygnatéw z czujnikéw czyta-
jacych adres, a rzeczywistym potozeniem po-
jemnika na regale. Rozbieznos$¢ ta moze mieé
wiele przyczyn i moze wynika¢ na przyktad =z
osiadania gruntu pod magazynem lub odksztat-
cen regatow.

Z uktadem pozycjonowania wspoéitpracuje zes-
p6t czujnikéw orientujgcych sie na odblaski u-
mieszczone na regatach pod kazdym miejscem
na pojemnik /rys. 1/. Ukiad centrowania wysyta
do automatu sygnaly informujacefw jakim kie-
runku nalezy poprawi¢ ustawienie platformy
podnos$nika wzgledem regatu /rys.7/.

Pulpit sterowniczy

Pulpit sterowniczy jest elementem systemu
sterowania magazynem /jedna lub kilkoma u-
ktadarkami/, przez ktéry magazynier komuni-
kuje sie z systemem sterujgcym.

Na czotowej plycie pulpitu umieszczone sa:
- cyfrowa klawiatura stuzgca do zadawania adre-
sow;
- wysSwietlacz wysSwietlajgcy zadany adres;
- przycisk, ktérym mozna zadany adres ska-
sowacé /na przyktad w razie omyiki/;
- przyciski ODWIEZ stuzace do inicjowania od-
wiezienia pojemnikéw przez uktaaarki wspotpra-
cujace z pulpitem;
- przyciski PRZYWIEZ;
- przyciski STOP zatrzymujgce uktadarki;
- wyswietlacze, z ktérych kazdy wyswietla ad-
res dotyczacy operacji aktualnie wykonywanej
przez danag uktadarke;
- lampki informujace, ktdére ukitadarki pracuja,
a ktére sg gotowe do podjecia dziatania.

W prawo

W obudowie pulpitu umieszczono ukiady elek-
troniczne zapewniajgce funkcjonowanie wyswiet-
laczy, klawiatury cyfrowej i przyciskéw. Jest
w nim réwniez miejsce na elektronike, potrzeb-
nag dla podigczenia systemu sterujacego ukiadar-



kami w magazynie do kanatu znakowego kompu-
tera. Umozliwia to powigzanie systemu steru-
jacego magazynem z kazdym typem komputera
bez potrzeby dokonywania znaczniejszych adap-
tacji.

Uktad sterowania silnikami

Ze wzgledu na wynikajace z dziatania ukfadan-

ki czeste wigczanie i wytgczanie silnikéw, do
ich sterowania uzyto uktadéw bezstykowych -
tyrystorowych. Eliminacja zuzywajgacych sie

stykow podnosi pewnos¢ dziatania ukitadarki.
Czujniki

W systemie automatycznego sterowania ukia-
darka uzyto fotoelektrycznych czujnikéw reflek-
syjnych. Czujniki tego typu wysytaja Swiatto i
odbierajg je po odbiciu od odblasku umocowano
go w odpowiednim miejscu.

Jako sygnat Swietlny zastosowano wiazke
Swiatta podczerwonego wysytanego impulsami.
Czes$¢ odbiorcza czujnika odfiltrowuje sktado-
wg stalg padajacego na nig Swiatla. Powoduje
to niewrazliwosi czujnikéw na oswietlenie ogol-
ni pomieszczen.

Rozwigzania konstrukcyjne systemu

System automatycznego sterowania ukladar-
ka skonstruowano w oparciu o elementy /pakie-
ty/ blokowego systemu automatyki cyfrowejX/.
Sg to zbudowane w formie ptytek /pakietéw/
r6zne podstawowe bloki elektroniczne, tak po-
mys$lane, aby mozna byto budowaé z nich w pros-
ty sposéb rézne uktady automatyki cyfrowej i
cyfrowo analogowej.

Fot. 2.
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Fot. 3.

W systemie sterowania uktadarka uzyto pty-
tek z:

- funktorami logicznymi /NAND, negacja/
matrycami diodowymi,

- dekoderami,

- uktadami sterowania wyswietlaczy,

- filtrami,

- wzmacniaczami,

- uktadami wejsciowymi z optoizolacja,

- uktadami wyjsciowymi zabezpieczonymi przed
zwarciem,

- generatorami,

- uktadami czasowymi,

- uktadami zaptonowymi dla kluczy tyrystoro-
wych

Ze wzgledu na przewidywang prace systemu
w trudnych warunkach przemystowych bloki elek
ironiczne charakteryzujg sie podwyzszong od-
pornoscig na zaktécenia elektryczne. Osiggnie-
to to dzieki zasilaniu ukladéw napieciem 15V,
co umozliwito uzyskanie progu przetaczania
okoto 6 V.

Odpornos$¢ na korozje zapewnia lakierowa-
nie ptytek specjalnym lakierem, natomiast wy-
trzymato$é na narazenia mechaniczne uzyska-
no gtéwnie dzieki lekkosci konstrukcji, co za
pewnito mate sity wynikajace z bezwtadnosci.

Przyjeto modularny system rozmiaréw pty-
tek, co umozliwito kazdorazowe, optymalne do-
stosowanie jej rozmiaréw do zmontowanego
na niej uktadu elektronicznego /rys. 8/. Pozwo-
lito to na umieszczenie na ptytkach /przy za-
chowaniu konstrukcyjnej jednolitosci/ uktadéw
o réznej ilosci czes$ci zbudowanych z elementéw

Do konca 1976 roku w skiad, ciagle rozwija-
nego, systemu wchodzito 28 réznego typu pa-
kietobw /plytek/ oraz zasilacze, r6zne obudowy,
czujniki itp.



dyskretnych, jak i z uktadoéw scalonych o réz- stepnej fazie nalezy wiec zbudowaé¢ urzadzenie

nych stopniach integracji. dostosowane do funkcji konkretnego magazynu i
Aby mozliwe bylo umieszczenie w obudowie przebadac¢ je w warunkach eksploatacji przemys-
obok siebie ptytek o ré6znych rozmiarach, trze- towej. Nalezy uznac¢ za celowe dalsze doskona-
ba byto zrezygnowa¢ z umieszczenia ich w ka- lenie lindowy cyfrowych uktadéw sterowania sek-
setach. wencyjnego i pozycjonujacego opartych o uniwer-
Przyjeto bezkasetowy system konstrukcji salne bloki logiczne. Okazaly sie one bowiem
wsporczych /fot. Ztgcza wtykowe dla ply- bardzo wygodne w produkcji, uruchamianiu i

tek przykrecane sg do lekkich ptyt montazowych, eksploatacji systemoéw sterowania cyfrowego.
do ktérych jednoczes$nie przykrecane sg plasti-
kowe prowadnice ustalajgce piytki.

Dla utatwienia eksploatacji i napraw ukfadow
elektronicznych ptytki wyposazone sg w sygha-
lizacje stanéw logicznycli przy pomocy diod
Swiecacych. Umozliwia to obserwacje pracy
uktadéw. Celem zapewnienia tatwego dostepu
do uktadow elektronicznych ptytki zmontowano Literatura
w obudowach na uchylnych ramach / fot. 3/.

Przewiduje sie prowadzenie dalszych prac
nad zwigzaniem- systemu sterowania uktadarka-
mi z komputerem, w dostosowaniu do istniejg-
cych juz obecnie i eksploatowanych programow
gospodarki magazynowej.

[IT P.G. Mesniaeff - Solid State Modules in
Industrial Control. Control Fngineering, 1972
nr 7

L3j G. Lapidus - Programable Logic Contro-
llers - Painless Programing to Replace the
Relay Rank. Control Engineering, 1971 nr 4

W trakcie projektowania, budowy i urucha-
miania prototypu uktadarki z systemem automa-
tycznego sterowania uzyskano wiele doswiad-

czen. Zbudowano urzgdzenie dziatajace spraw- P3] 11 Brosch, W. Streeck - Simatic Steuer-
nie w warunkach laboratoryjnych, co potwier- system M mit Matrixprogrammierung. Sie-
dzito prawidtowos¢ przyjetych zatozen. W na- mens Zeitschrift, 1967 nr 6.
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mgr inz. ROMAN KOCZELA

Osrodek Badawczo-Rozwojowy
Komputerowych Systemoéw Automatyki
i Pomiaréw » Mera - Elwro «

SMAZ-SYSTEM MODULOWY
AUTOMATYKI ZABEZPIECZENIOWE)

ZESPOLY ZABEZPIECZENIOWE LINII SREDNICH NAPIEC
TYPU ZL-10 | ZL—1

Od redakecji
Artykut jest kolejng czescig cyklu artykutéw dotyczacych Systemu SMAZ. Poprzednie czes$ci pu-
blikowano w nr 9/75 - cz. |, nr 4/76 - cz. |l i nr 10/76 - cz. Ill.

Szybko wzrastajace potrzeby inwestycyjne wymiany uszkodzonych elementéw. Mozliwosci
urzadzen rozdzielczych powinny by¢ realizo- takie daje modutowo-panelowa budowa zespo-
wane w oparciu o szeroka typizacje, zaréwno tow zabezpieczeniowych.
konstrukcji rozdzielni, jak réwniez wyposaze- Tak wiec za stosowaniem zespotéw zawiera-
nia w urzadzenia zabezpieczajace. jacych wszystkie rodzaje zabezpieczen i auto-

Warunkiem zmniejszenia kosztéw inwestycji matyki przemawiaja wzgledy eksploatacyjne,

i kosztow eksploatacji jest stosowanie fabrycz- produkcyjne i kompletacyjne. Zasadniczg ce-

nie przygotowanych zespotéw automatyki zabez- cha rozwigzan systemu SMAZ, wazng zaréwno
pieczeniowej, stanowigcych kompletne wyposa- dla producenta jak i uzytkownika, jest mozli-

zenie obiektu energetycznego. Mozna tg droga wie duza powtarzalnos$é¢ i uniwersalno$é¢ modu-
znacznie uprosci¢ projektowanie i skroéci¢ czas téw. Sposéb podziatu zespotdéw automatyki za-
montazu urzadzenh zabezpieczajgcych. Znacz- bezpieczeniowej na wymienne moduly, zastoso-
nemu uproszczeniu ulega réwniez eksploatacja wany w systemie SMAZ opisany zostat w po-
urzadzen ze wzgledu na tatwos$c¢ identyfikacji i przednich artykutach tego cyklu /1, 2/. W ni-

13



niejszym artykule oméwione zostang opracowa-
nia w OBR 1Mera-tlwro" i wdrozone do pro-

dukcji seryjnej w ZAli ".Mera-Refa", zespoty

zabezpieczeniowe typu ZL-10, 7.L-11 prze-

znaczone dla linii srednich napiec.
Opracowanie w pierwszej kolejnosci tych

zespotow podyktowane zostato istotng rolg li-
nii rozdzielczych $rednich napie¢ w dostawie
energii elektrycznej odbiorcom oraz duza ilos-
cig tych linii w sieci elektroenergetycznej.

Opis konstrukcji

Zespo6t zabezpieczeniowy typu ZL-10 prze-
znaczony jest dla linii napowietrznych, a zes-
pot ZL -1t dla linii kablowych. W skiad zespo-
6w wchodza nastepujace elementy:

Fioki wejsciowe /B*V/, w ktérych mieszczg sie
pradowe i napieciowe przetworniki wejsciowe,
r ajace na celu przetwarzanie wielkosci dopro-
wadzonych z przekladnikav sieciowych na stan-
dardowe sygnaly dla elektronicznych ukfadow'
pomiarowych. Stosowane sg dwa rodzaje blo-
kéw i L z uwagi na dopasowanie obwodu wej$-
ciowego do zasilania sktadowa kolejnosci zero-
wej pradu przy zwarciach doziemnych w linii:
zasilanie z ukiadu Holmgreena lub przektadni-
-a Fei-rantiego.

i
!
=

v -1

Bloki automatyki/BAj umozliwiajg wspotprace
zespotu z zewnetrznymi uktadami automatyki,
dwukierunkowe sterowanie telemechanika oraz
rejestracje cykli automatyki samoczynnego po-
wtdérnego zatgczenia /SPZ/.

Bloki wyjsciowe /BWY/, zapewniajg sterowanie
wytacznikiem mocy i sygnalizacjag zewnetrzna.
Bloki zasilajgce /LZ/, dostarczajg napie¢ po-
mocniczych do uktadéw pomiarowych, logicz-
nych i czasowych. Zastosowane w zespotach
ZL-10 i ZL-11 bloki PZ-10 oméwiono w [3/.
Uktady Domiarowe, logiczne i czasowe realizo-
wane sg w technice po6tprzewodnikowej. Konstruk-
cyjnie uklady te wykonane sg w postaci wymien-
nych komponentéw o nastepujacych funkcjach:

Komponenty pomiarowe pradow'o-cze sowe
/1Tx/ peinig funkcje rozruchowych cztonéw
nadmiarowo-pradowych przy przecigzeniach
/1" /i zwarciach /1' /. Czas op6znienia i war-
tosci rozruchowe nastawialne skokowo na od-
powiednich nastawnikach.

Komponent katowy' Pox jest kierunkowym
cztonem rozruchowym przy zwarciach doziem-
nych o charakterystyce rozruchowej:

| past
cos/ m+
Ir - prad rozruchowy

Ir =

gdzie



Inusl - warto$¢ nustawialna
- kat przesuniecia miedzy napie-
cicm i pradom skiadowej kolej-
nosci zerowej Uo i lo
- kat wewnetrzny

Przy wyborze <>=0 warunek rozruchu jest spet-
niony dla sktadowej czynnej pradu lo odpowiada-
jacej wartosci Inast.

«Komponenty logiki /Lx/, realizujg funkcje dwu-
krotnego SPZ linii

«Komponenty dwuczasowe /Tx/, umozliwiaja
wybranie odpowiednich opéZznien czasowych
dziatania komponentu Pox, automatyki SPZ oraz
samoczynnego czestotliwoSciowego odcigzenia
/SCO/.

= Komponent sygnalizacyjny /Sx/, zapewnia
wewnetrzng sygnalizacje pobudzenia zabezpie-
czen i automatyki.

Zespoty zmontowane sg w zunifikowanych obu-
dowach systemu SMAZ: ZL-10 w obudowie 3M24,j
ZL-11 w obudowie 3M18. Obwody pradowe, z
wyjatkiem obwodu skiadowej zerowej pradu lo,
posiadajg zwieracze, ktére zamykaja obwod
wtérny liniowych przektadnikéw pradowych po
wysunieciu bloku wejsciowego BW.

Funkcje zabezpieczen i automatyki

Zespoty ZL-10 i ZL-11 realizujg nastepujace
rodzaje zabezpieczen:
- zabezpieczenie przecigzeniowe nadprgdowo-
czasowe,
- zabezpieczenie zwarciowe nadpradowo-zwiocz-
ne,
- zabezpieczenie ziemnozwarciowe katowe prze-
znaczone do wspotpracy z przektadnikami Fen-
rantiego tub z uktadem Holmgreena.

Zabezpieczenia przecigzeniowe i zwarciowe
dziatajg na wytlaczenie wytgcznika linii, a w
przypadku zespotu ZL-10 réwniez na pobudze-
nie automatyki SI’'Z.

Zabezpieczenie kagtowe dziata na sygnalizacje,
z mozliwoscig wyboru dziatania na wytgczenie
wytgcznika i pobudzenie automatyki SPZ. Zes-
poél ZL-10 zawiera automatyke SPZ z mozliwos-
cig wyboru dziatania jednokrotnego lub dwukrot-
nego lub automatyka moze byé¢ wyeliminowana.
Wyboru rodzaju tej automatyki dokonuje sie
przetgcznikiem umieszczonym poza zespotem.
Rozruch SPZ nastepuje w wyniku pobudzenia
przez zabezpieczenia dziatajace na wytaczenie
wytacznika. Przy nastawieniu automatyki SPZ
na prace jednokrotng lub dwukrotng SPZ skra-
ca czas dziatania zabezpieczenia przecigzenio-
wego nadprodowo-czasowego przed cyklem SPZ,
tzn. ze bez wzgledu na nastawione opdézZnienie
czasowe na komponencie nadpradowo-czasowym
zabezpieczenie dziata z czasem witasnym. Uktad
automatyki SPZ ma mozliwos$¢ nastawienia na-
stepujacych wariantéw dziatania:

- przySpie.szenie dziatania zabezpieczenia prze-
cigzeniowego nadpragdowo-czasowego | po
pierwszym zalgczeniu na zwarcie,

- przy$pieszenie dziatania zabezpieczenia prze-
cigzeniowego nadpragdowo-czasowego po drugim
zataczeniu na zwarcie,

- blokowanie automatyki przez zabezpieczenie
zwarciowe /1 77/,

- dziatanie automatyki w cyklu wytgcz-zatgcz
/WZ/ dla SPZ jedno lub dwukrotnego przy jej
pobudzeniu przez zabezpieczenie ziemno-zwart-
ciowe /Pox/,

- dziatanie automatyki w cyklu WZW2Z dla SPZ
dwukrotnego przy jej pobudzeniu przez zabez-

pieczenie ziemnozwarciowe.
»24 220

—» ZACACZENE
btyCACZENIE
— ® HD

Pomazania

Z Wkradami ze*n.
0, telemechaniki,
AH.r/yiaczmk, kas.
sygn. rrermn.

226G

- 0
m Sygnat braku
napiec pomocniczych

BZ 40

Rys. 1. Schemat funkcjonalny potaczen wewnetrznych ZL-10
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©
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Rys, 2, Schemat funkcjonalny policzen wewnetrznych ZL-10

Warianty dziatania automatyki SPZ nastawia
sie za pomocag przyciskowych przetacznikéw i>
mieszczonych na komponencie logiki SPZ /kom-
ponent Lx/.

Cykle pracy automatyki SPZ rejestrowane sg
za pomoca licznikéw. Dla SPZ jednokrotnego
rejestrowane sg cykle WZ i Wzw, dla SPz
dwukrotnego cykle Wz, WZWZ, WZWZW. Au-
tomatyczne blokowanie SPZ nastepuje w wymie-
nionych nizej przypadkach:

- przy zalgczeniu lub wytgczeniu linii przy po-
mocy sterownika lub zdalnie przez telemecha-
nike,

- przy wyitaczeniu, linii przez automatyke SCO
/samoczynne czestotliwo$ciowe odcigzenie/.

Uktad automatyki SPZ ma nastepujace cztony

czasowe nastawialne:

- czas pierwszej przerwy beznapieciowej,

- czas drugiej przerwy beznapieciowej,

- czas blokady przy nastawieniu SPZ na prace
jednokrotng; jest to réwniez czas w jakim wi-
nien pojawi¢ sie powtérny impuls z zabezpie-
czen, aby automatyka SPZ mogta dziata¢ w cyk-
lu dwukrotnym

- czas blokady przy nastawieniu SPZ na prace
dwukrotna.

Zespoty ZL-10 i ZL-11 wyposazone sg W
automatyke samoczynnego czestotliwo$ciowego
odcigzenia /SCO/. Automatyka ta umozliwia sa-
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moczynne wytgczenie linii przy obnizeniu czes-
totliwos$ci oraz jej zatagczenie przez ukiad SPZ
po SCO po obudowie czestotliwosci. Przy wytg-
czeniu linii przez SCO blokowany jest sygnat
na szyne awaryjnego wytgczenia /AW/ oraz
uktad automatyki SPZ.

Oba typy zespptéw posiadajga:

- Uktady do wspéitpracy z telemechanikg umoz-
liwiajagce zdalne zataczenie i wytaczenie linii.
Przy zalaczeniu linii blokowane jest dziatanie
SPZ, przy wytgczeniu linii zostaje zablokowa-
ny sygnat na szyne AW.

W zespotach ZL-10 i ZL-11 komponent syg-
nalizacyjny sygnalizuje nastepujace stany:

- pobudzenie zabezpieczenia przecigzeniowego
nadpradowo-czasowego /sygnat 17/

- zadziatlanie zabezpieczenia przecigzeniowego
nadpradowo-czasowego /sygnat Tz/

- zadziatlanie zabezpieczenia zwarciowego /syg-
nat tyj

- zadziatanie zabezpieczenia ziemnozwarcio-
wego /sygnat PoT/

- wytgczenie definitywne linii po cyklu WzZW2zWw
lub WZW /sygnat WD/

- zanik napie¢ pomocniczych.

Dla sygnalizacji zewnetrznej na zaciski zes-
potéw wyprowadzone sa zestyki zwieme od na-
stepujacych sygnatow:

- pobudzenie zabezpieczenia przecigzeniowego



L1

Rys. 3. Schemat potagczen zewnetrznych zespotu ZL,-10

nadpradowo-czasowego
- zadziatlanie zabezpieczenia ziemnozwarcio-
wego

- zanik napie¢ pomocniczych.

Funkcjonalne powigzania miedzy poszczego6l-
nymi modutami zespotlu przedstawiono na rys. 1
/dla ZL-10/, oraz na rys. 2 /dla ZL-11/, Oz-
naczenie symboli stosowanych w schematach
podano w publikacji [2]. Rys. 3 ilustruje sche-
mat zewnetrznego poditgczenia Zespotu ZL-10.

4. Podstawowe parametry techniczne

Obwody wejsciowe:

Prad znamionowy In 1lub 5A
Napiecie znamionowe
un 100 V

Pobér mocy:

»obwoéd pragdowy
«obwdd napieciowy
Obcigzalnos$¢ trwata:

0, 45VA przy In
0, 5 VA przy Un

epradowa 2,21In
enapieciowa 2 Un
Zakresy nastawcze, uchyby:

Zabezpieczenia nadpradowe
eprzecigzeniowe 2-8,3 A lub 4-16,6 A

<uchyb nastawienia 5

erozrzut 2,5

ezwarciowe 10-41 A lub 20 -82A
<uchyb nastawienia 10

erozrzut 5
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Zabezpieczenie katowe 5-20 mA lub 10 -40 mA

«uchyb nastawienia 10
erozrzut 5
Cztony czasowe:

»uchyb nastawienia 5
erozrzut 2,5

Obwodéjy wyjsciowe:
=obcigzalnos¢ trwata
zestykow 5A przy 220V
pr. staty lub przem.
eotwieranie obwodu
obcigzonego indukcyj-
nieL/R =40 msek
Zasilanie pomocnicze:
enapiecie znamionowe
Up 220 lub 110 Vpr. st.
epobdér mocy dla Z+*10 16 W przy Up
ZL-1111 W przy Up

0, 2A przy220 pr, st.

5. Omowienie wynikéw badan

Zespoty ZL-10 i ZL-11 serii prébnej podda-
ne zostaty badaniom laboratoryjnym, w ktérych
potwierdzono prawidtowo$¢ dziatania i spetnie-
nia zatlozonych wymagan. Zespoty ZL-10 zosta-
ty przebadane réwniez w ZPBE "Energopomiarll
w Gliwicach, gdzie potwierdzono ich peing przy-
datnos$¢ dla zastosowania w energetyce.

Ponadto przeprowadzono préby zwarciowe w
Zaktadzie Sieci Elektrycznych - Gliwice w roz-
dzielni w tabedach. Program préb obejmowat



zwarcia doziemne i miedzyfazowe. W prdébach
tych wszystkie dziatania zespotu ZL-10 byly
prawidtowe. Obecnie jeden z zespotéw ZL-10
pracuje jako zabezpieczenie podstawowe w roz-.
dzielni tabedy. W okresie 5 miesiecy dziatat
ok. 40 razy, przy czym dziatania te byly pra-
widtowe. Dalsze badania zwarciowe i eksploata-
cyjne przewiduje sie w Zaktadzie Sieci Elek-
trycznych /t6dz-Teren/, gdzie w roku biezacym
zainstalowanych zostanie ok. 95 zespotéw ZL-10.

Uruchomienie w ZAE "Mera-Refa" produk-
cji seryjnej zespotéw zabezpieczeniowych typu
ZL-10, ZL-1l oraz planowane wdrozenie do
produkcji dalszych zespotéw zabezpieczenio-
wych systemu SMAZ spotkato sie z duzym za-

Literatura

[lj A.Pacan -
ra" nr 9/163/1975
pl] A.Pacan -
ra" nr 4/170/1976

[3j J. Bryndza - SMAZ -

mgr MICHAL DROBKA
Osrodek Badawczo - Rozwojowy
»Mera-Lumel«

Metrologii Elektrycznej

PROCES PRODUKCII

SMAZ - Modutowy System Automatyki Zabezpieczeniowej (cz. I.
SMAZ - Modutowy System Automatyki Zabezpieczeniowej (cz.ll.

Bloki napiecia pomocniczego

interesowaniem odbiorcéw zaréwno ze strony
energetyki zawodowej, jak i przemystowej.

Obecnie w Osrodku Badawczo-Rozwojowym
opracowywane sg zespoly zabezpieczeniowe
transformatoréw, silnikéw elektrycznych oraz
Zesp6t samoczynnego zatgczania rezerw dla sta-
cji dwutransformatorowych, ktére beda przed-
miotem dalszych publikacji cyklu artykutéw n. t.
systemu SMAZ. Wdrozenie do produkcji tych
zespotéw umozliwi dalszy postep w wyposaze-
niu rozdzielni $rednich napie¢ w nowoczesne
urzgdzenia automatyki. Uktady funkcjonalne
zespotdbw rozwigzane sa w oparciu o typowe
projekty obwodéw wtérnych przy bezinteresow-
nej pomocy BS i PE "Energoprojekt" w Pozna-
niu.

Biuletyn "Me-
Biuletyn "Me-

- Biuletyn "M era"nr 10/176/1976.

CIENKOWARSTWOWYCH

ELEMENTOW MAGNETYCZNYCH

Cienkowarstwowy element magnetyczny jest
warstwag materiatu ferromagnetycznego o gru-
bosci do kilku tysiecy naniesiong na pod-
toze izolacyjne.

Znane sg dwie metody otrzymywania cienkich
warstw magnetycznych o jednoosiowej anizotro-
pii naparowanie prézniowe oraz osadzanie elek-
trolityczne. W obu przypadkach wymuszanie
jednoosiowej anizotropii odbywa sie w czasie
naktadania warstwy w polu magnetycznym, kto-
rego linie sit skierowane sg réwnaglegle do
ptaszczyzny podioza. W OBRME "Mera-Lu-
mel" cienkowarstwowe elementy magnetyczne
otrzymywane sg metodg naparowywania préznio-
wego.

O jakosci otrzymywanych warstw decyduje wie-
le czynnikéw, miedzy innymi:

- rodzaj podtoza i jego stopien czystosci,

- temperatura podtoza w czasie tworzenia sie
warstwy,

- temperatura stopu,
jest warstwa,

- temperatura warstwy i czas jej wygrzewania
po wytworzeniu,

- 6tan prézni podczas naparowywania,

- geometria naparowywania,

- szybko$¢ kondensacji par na podiozu,

z ktérego naparowywana
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- reakcje chemiczne zachodzace w czasie two-
rzenia sie'warstwy,

- jednorodnos$¢ pola magnetycznego w ptasz-
czyznie warstwy.

Uwzgledniajgc wptyw wymienionych paramet-
row na witasciwosci metrologiczne cienkich
warstw w OBR ME opracowano proces techno-
logiczny oméwiony w niniejszym artykule flj.
Przygotowanie podtozy szklanych

Cienkie warstwy, ze wzgledu na mata gru-
bos¢, sa bardzo wrazliwe na najdrobniejsze
pyly znajdujace sie na powierzchni podtoza, a
takze na adsorbowane molekularne warstwy ga-
z6w. Przygotowanie pocftozy szklanych ma na
celu usuniecie z nich wszelkich zanieczyszczen,,
bowiem adhezja nanoszonych warstw zalezy od
stopnia czystosci powierzchni.

Jako podtoza stosuje sie ptytki szklane typu

7059 produkcji Caming Glars Co o wymiarach
podstawowych 20x30x0, 8 mm. Przed wilacze-
niem w cykl parowania sg one wielokrotnie my-
te w ptuczce ultradzwiekowej. Roztworem my-
jacym jest woda z dodatkiem odpowiednich $rod-
kéw zmiekczajacych £4 . W korcowej fazie
oczyszczania, podioza- bombardowane sg wyta-
dowaniem jarzeniowym i wygrzewane w prézni.



Naparowywanie cienkich warstw magnetycznych

Cienkie warstwy ferromagnetyczne uzyskuje
sie przez odparowanie z grzejnika wolframowe-
go stopu 57 Ni, 15 Fe, 28 Co. Pary tego stopu,
w statym polu magnetycznym, kondensujg na
rozgrzanym podtozu, przy czym temperatura
grzejnika, szybko$¢ parowania, temperatura
podtoza dla warstw okreslonego typu jest jed-
nakowa. Po naparowaniu, warstwy sg chtodzo-
ne w prézni w polu magnetycznym a w koricowej
fazie chtodzenia wywotuje sie w komorze préz-
niowej wyladowanie jarzeniowe, ktére poprawia
wiasnosci metrologiczne warstwy f3] . Naparo-
wywanie odbywa sie w napylarce prézniowej
NA 501 P /produkcji ZDAP w Bolestawcu/. W
komorze prézniowej umieszczono stanowisko
sktadajgce sie z cewek Helmiholtza wytwarza-
jacych state pole magnetyczne, grzejnik podio-
zy, uchwyt podtozy i ptytke wzorcowag pozwala-
jaca okres$li¢ grubos¢ naparowanej warstwy.
Uktad kontrolno-pomiarowy napylarki rozbudo-
wano o nastepujace elementy:

- zasilacz cewek Helmholtza pozwalajacy na
regulacjejiatezenia pola magnetycznego od

0 - 24x10 A/m,

- ukiad automatycznej kontroli i regulacji gru-
bosci naparowenej warstwy. Po uzyskaniu za-
programowanej grubosci uktad powoduje przer-
wanie procesu naparowywania a informacje o
czasie trwania procesu przesyta do zegara elek-
tronicznego,

S

I ni, 1. Widok pandu do .sterouauta prac;} napylarki
NA 501 1" z wbudowanymi uktadami regulacji i kontroli
podczas naparowywania cienkich warstw magnetycznych
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| Zabudowana oilliora prézniowa

- zegar z odczytem cyfrowym mierzy czas pa-
rowania z doktadnoscig 1s, dostarczajac jed-
noczesnie informacje o szybkosci osadzania
sie warstwy na podiozu,

- regulator temperatury podtoza.

Wszystkie te urzgdzenia wspotpracujg z auto-
matycznym uktadem regulacji napylarki i umoz-
liwiaja uzyskanie optymalnych i powtarzalnych
parametrow w procesie naparowywania.

Pomiar anizotropii

Naparow=>ane wurstwy charakteryzujag sie jedno-
osiowy anizotropia, Jej wartos¢ jest sprawdza-
na w nastepujacy sposéb: wokoét warstwy w polu
magnetycznym wytwarza sie dodatkowe pole
magnetyczne o czestotliwoséci radiowej. Wza-
jemne oddziatywanie tych p6l wywotuje w war-
stwie rezonans ferromagnetyczny kosztem ener-
gii pola przemiennego. Wartos¢ pochtanianej
energii jest przedmiotem pomiaru a wynik po-
miaru w postaci krzyw” . . rezonansowych od-
czytuje sie na ekranie oscyloskopu 4 j

Czes$¢ mechaniczna urzgdzenia /obrotowy stolik
z dwoma parami cewek Helmholtza/ zapewnia
odpowiednie ustawienie warstwy w stosunku do
wytwarzanych p6l magnetycznych z doktadnoscia
do - 10.

Fotolitografia

Fotolitografia sklada sie z nastepujacych ope-
racji: naktadanie emulsji fotolitograficznej, su-
szenie wstepne, naswietlanie, wywotanie, su-
szenie koncowe, wytrawianie oraz usuwanie



| ot.

emulsji. Wszystkie operacje zwigzane z foto-
litografiag wykonuje sie w trzech komorach. W
pierwszej nastepuje nakladanie - metodg odwi-
rowania - emulsji fotograficznej firmy Agfa
Gevaert RN 40 i suszenie wstepne. W drugiej
komorze nastepuje przeniesienie wzoru z ne-
gatywowej fotomaski na warstwe emulsji po-
przez naswietlanie stykowe, a nastepnie wy-
wotanie i suszenie koricowe, Komora ostatnia
stuzy do wytrawiania ostatecznego ksztattu war-

"ot.
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Stanowisko dc pomiaru anizotropii

stwy. Doktadnos$é¢ odwzorowania ksztattu foto-
maski na warstwie wynosi 3-5,um.

Przecinanie podiozy

Gotowy mikrouktad ma wymiary 10 x 20 X
0, 8 mm. Uzyskuje sie je przez pociecie piytki
szklanej na trzy czes$ci na specjalnym urzadze-
niu umozliwiajgcym przecinanie ptytek szkla-
nych z tolerancjg 0,05 mm.

4. Urzgdzenie do lutowania wyprowadzen z warstwy



Zmywanie- emulsji fotograficznej

Usuwanie emulsji fotograficznej /spetniaja-
cej role warstwy ochronnej w czasie trawienia/
wykonuje sie w zmywaczu Agfa Gcvaert Strip-
per 20/30 dopiero po przecieciu poditozy, co
zapobiega ewentualnym uszkodzeniom mecha-
nicznym.

Lutowanie wyprowadzen z warstwy

Podczas lutowania, cienkie warstwy taczone
sSg za pomocag spoiwa z wyprowadzeniami w po-
staci drutéw. Urzadzenie do lutowania zapew-
nia podgrzewanie podtozy w czasie lutowania,
regulacje temperatury grotu lutownicy oraz
precyzyjne ustawienie punktu lutowniczego
wzgledem grotu. Do lutowania uzywane  jest

spoiwo L~Sn60 PbCu 2 typu A3 o Srednicy U,5mm

firmy Bleiwerk Gosler kG »Spoiwo to zawiera
topnik, tatwy do usuniecia alkoholem etylowym.

Starzenie termiczne

Starzenie termiczne ma na celu przyspieszenie
stabilizacji naparowanych warstw przez upo-
rzagdkowanie defektow sieci krystalicznej i lik-
widacje naprezen tnechanicznych. Polega ono
na wygrzewaniu ukladéw w podwyzszonej tem-
peraturze przez okreslony czas, W czasie sta-
rzenia warstwy sa zasilane pradem przemien-
nym.

Skalowanie i symetryzacja

W procesie fotolitografii cienkiej warstwie
ferromagnetycznej nadaje sie ksztatt czterech
opornikéw potgczonych tak, ze tworzag mostek
elektryczny. Nieprecyzyjno$¢ procesu techno-
logicznego powoduje, ze mostek jest zwykle
niezrébwnowazony. Mozna go wyzerowac przez
skorygowanie wymiaréw jego ramion. Korekty
tej dokonuje sie przez elektroerozyjne wypala-
nie materiatu.

Dokladnej symetryzacji ukladu mostkowego
dokonuje sie na stanowisku skitadajgcym sie z
czesci mechanicznej /precyzyjny obrotowy sto-

lik z cewkami lletmholtza/ i elektronicznej f 5}.
Uktad elektroniczny zapewnia skalowanie oporu
naparowancj warstwy z dokladnoscig 0, 1%. W
czasie skalowania dokonuje sie ciggtego pomia-
ru oporu, a ukilad zawierajgcy elementy auto-
matyki nie pozwala na przekroczenie zadanej
wartosci.

Hermetyzacja

Aby uzyskaé maksymalna odpornosé¢ na wil-
go¢ i udary mechaniczne.uktady sa zalewane w
formie z tworzyw sztucznych, zalewa fenolowo-
formaldehydowa typu Durez. Zywica ta charak-
teryzuje sie niskim wspoéiczynnikiem rozszerzal-
nosci cieplnej, co jest bardzo istotne, gdyz war-
stwy magnetyczne sg bardzo czute na wszelkie
naprezenia mechaniczne /magnetostrykcja/.

Przedstawiony w niniejszym artykule proces

technologiczny otrzymywania cienkich warstw
ferromagnetycznych jest nadal usprawniany.
W najblizszym czasie zostanie wprowadzane do
naparowania dzigto elektronowe. Pozwoli to na
zwiekszenie wydajnosci wytwarzania naparowa-
nych uktadéw w jednym cyklu préznipwym.
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dr inz. ek. ZYGMUNT RYZNAR

Przedsiebiorstwo Projektowo -Technologic zne

Przemystu Lotniczego i Silnikowego PZL

JEZYK OPISU STRUKTURY COBOL-PDL
W METODZIE PROJEKTOWANIA STRUKTURALNEGO

1. Przeznaczenie jezyka

Jezyk COBOL-SDL /COBOL - oriented Struc-
ture Description Language/ jest narzedziem
projektanta i programisty stuzacym do opisu
struktury systemu informatycznego zorientowa-
nego na oprogramowanie czynnosciowe banku
danych. Opis ten nosi charakter uogélniony, nie-
zalezny od typu komputera i pakietu banku da-
nych, stosowa¢ wiec go mozna we wczesnych
stadiach projektowania przed powzieciem decy-
zji o wyposazeniu osrodka obliczeniowego. Sto-
pien sformalizowania jezyka pozwala na doko-
nanie automatycznej translacji na wersje reali-
zowalng w warunkach konkretnego systemu ope-
racyjnego i systemu zarzagdzania bazami danych

OBIEKTY

/iosoDy /
O‘reside
STRIKTIR
PROBLEM %
ps
OKres.er.,C
al -
mowyoh
PROCESY

funkecije

DBMS. Translacja taka powinna by¢ poprzedzo-
na korekta, eliminujgca z opisu te zwroty, ktére
nie znajdujg oparcia w systemie operacyjnym
/np. brak dynamicznego "Bukowania" procedur/
lub w pakiecie banku danych /np. brak modutéw
czynnosciowych utrzymujgcych struktury wek-
torowe lub inwersyjne/.

Jezyk opisu struktury problemu wchodzi w
skltad metody strukturalnego projektowania, kto-
ra, ogo6lnie rzecz biorgc, polega na "montowa-
niu" uzytkowych jednostek projektowych z ele-
mentarnych jednostek strukturalnych, tworzo-
nych zaréwno wg kryterium tematycznego jak i
czynnosciowego /technologicznego/. W zwiazku
z powyzszym zwroty jezyka SL)L przypisaé moz-
na do nastepujacych poziomoéw strukturalnych:

SLOWNIK
DANYCH

o Mp

uGaNON

MODUL

no mawyn*
ofo:
pakiet ban*u
danyen

Hy«, 1, Kolejno$¢ «trialoti w tiietmlzi«* projektowania strukturalnego



METODA STRUKTURALNEGO PROJEKTOWANIA:

JEZYK OPISU PROBLEMU COBOL-PDL, /COBOL Problem Description Language/ - Wykaz rozdziatow sekcji

Numer Tresé¢ zwrotu K
SWrotu omentarz
1 2 3

DV. | PROBLEM-IDENTIFICATION DIVISION. - przyswojenie nazwy proble-
mowi, podanie autora, daty

DV. 1l ENVIRONMENT DIVISION.

A. PROBLEM-CONFIGURATION SECTION - wyspecjalizowanie podrob-
leméw, przyswojenie nazw
bibliotecznych.

B. TASK-CONFIGURATION SECTION. - wyspecyfikowanie modutéw
czynnosciowych przyswoje-
nie nazw bibliotecznych

C. DATA-CONFIGURATION SECTION. - wyspecyfikowanie modutéw
danych, baz i zbioréw,

D. FILE-CONTROL SECTION. - informacje o organizacji
zbioréw 1rezimie prze-

E. INPUT SECTION. twarzania /dla'potrzeb sys-

F. OUTPUT SECTION. temu operacyjnego komp-ute-
ra oraz do wygenerowania

G. HARDWARE-SOFTWARE-CONFIGURATION konfiguracji pakietu proble-

SECTION. mowego/

DV, I STORAGE-STRUCTURE DIVISION. - opis fizycznej struktury
danych

A. BASE-STORAGE SECTION.

SSD STORAGE-STRUCTURE DESCRIPTION
SECTION.

C. FILE-STORAGE SECTION.

D. WORKING-STORAGE SECTION.

DV. IV DATA-LINKAGE DIVISION. - opis logicznej struktury da-
nych w warunkach wieloba-
zowego banku danych

A. BASE-LINK SECTION.

B. LSD LOGICAL-STORAGE-DESCRIPTION.

C. LSD DATA-SET SECTION.

DV.V PROCEDURE-LINKAGE DIVISION. - instrukcje tgczenia/mon-

tazu"/ procedur

A. LINK procedura SECTION.

B. operacje dotgczania systemowego
/wewnetrznego/
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METODA STRUKTURALNEGO PROJEKTOWANIA:

strona 1

Numer
zwrotu

1
001
005

010
011

012
015
010

020
025
026

030
031

032

033

035

036

040

042

045
050

051

055

JEZYK OPISU PROBLEMU -COBOL-PDL

Tresé zwrotu

2
PROBLEM-IDENTYFICATION DIVISION.

PROBLEM-ID. nazwa-strukturalna-problemu
PROB-Mi.

SPECIAL NAMES.

PROB-Mi IS %nazwa-proceduralna-mo-
dutu. -biblioteczna-

, hazwa-optsowa-modutu-problemowego.
AUTHOR, nazwa-autora.

DATE-WRITTEN, data.

ENVIRONMENT DIVISION.
PROBLEM-CONFIGURATION SECTION.

SUBPROBLEMS ARE nazwa-podproblemu-1,
| nazwa-podproblemu-2,............. SUBP-Mk -

SPECIAL NAMES.

SUBP-M1 is %nazwa-proceduralna-I.
-biblioteczna-

SUBP-M2 is %nazwa-proceduralna-2.
-biblloteczna-

SUBP-Mk is %nazwa-proceduralna-x.
-biblioteczna-

TASK-CONFIGURATION SECTION.

TASK-MODULES ARE nazwa-strukturalna-

modutu czynnosciowego-1,{.., nazwa-struk-

turalna-modutu czynnosciowego-j TASK-Mj }
SPECJAL NAMES.

TASK-M1 is #nazwa-proceduralna-I
-blblioteczna-

TASK-Mj is nazwa-proceduralna-j

-biblioteczna-
DATA-CONFIGURATION SECTION.
NCROSS-TABLE-CONFIGURATION PARAGRAPH.

DATA-MODULES ARE nazwa-strukturalna- 1

modutu-danych-1, .. , nazwa-strukturalna
DATA-M/z.f

SPECIAL NAMES.

DATA-M/z.f/ IS $nazwa-mnemotechn. |
-modutu-danych. J

24

/COBOL Problem Description

Language/ - Wykaz formatéw

Komentarz

3

nazwa modutu problemowego za-
strzezona w opisie strukturalnym
systemu

przemianowanie nazw

nazwa modutu problemowego w bi-
bliotece procedur danego uzytkow-
nika

komentarz

okres$lenie struktury problemu

strukturalne nazwy modutéw pod-
porzgdkowanych

przemianowanie nazw

nazwa procedury w bibliotece pro-
cedur problemowych danego uzyt-
kownika

wyliczenie modutéw czynnoscio-
wych wchodzacych do oprogramo-
wania DBMS

nazwa procedury w bibliotece
procedur czynnosciowych

-wyliczenie kasetonow w tabli-
cy krzyzowej zasoby - funkcje

z - indeks zasobu,
f - indeks funkcji.

- paragraf tablicy krzyzowej i
towarzyszgace mu przemiano-
wanie danych nalezy do sktad-
nikdéw opcjonalnych, pomocnych
w ustaleniu baz i zbioréw



METODA STRUKTURALNEGO PROJEKTOWANIA:

JEZYK OPISU PROBLEMU - COBOL-PDL

Numer
zZwrotu

1
060
061

062

065

066
067
068
069
070
071

075

077

078

079

085

086

087

088

089

Tresé¢ zwrotu

FILES PARAGRAPH.

DATA-BASES ARE BASEL. BASEN.

[FILES ARE {ARCHnN, EXSTR, VIRTd}.]

SPECIAL NAMES.

BASEIl IS 8nazwa-mnemotechniczna-bazy.

nazwa-opisowa-bazy.

BASEn IS 8nazwa-mnemotechniczna- bazy-n.
[ ARCHn IS 8&nazwa-mnemotechniczna mzbioru.]
[EXSTR IS 8nazwa-mnemotechniczna <zbioru.]
[VIRTD IS 8nazwa-mnemotechniczna- zbioru. ]

FILE-CONTROL SECTION.

DISK/S/
.ASSIGN TO -

§nazwa-zbioru liczba TAPE/S/

SELECT 8nazwa-bazy

SEQUENTIAL
INDEXED
RANDOM
partitioned!

ORGANIZATION IS

ACCESS | raN dO mN™ L\}] {™ ru#data-dict}

~ nazwa-danej-k
record-key is

DEFINED THRU # DATA-DICT
KEY-VECTOR

INPUT SECTION.
(TAPE/S/

INPUT-STREAM
ASSIBN 10 [P4SkI5A a1

SELECT
nazwar zbioru

f DATA-DRIVEN

[ NORMAL }-

PROCESSING-MODE IS

[ APPLY #DATA-CHECK]

[ APPLY #DISTRIBUTOR ] ;

25
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/COBOL Problem Description Language/

- Wykaz formatow

Kom entarz

wyliczenie bez danych uzy-
wajac nazw zastrzezonych

wyliczenie zbioréw nie ob-
stugiwanych przez DATA-
DICTIONARY. Zbiér wejs-
ciowy definiowany jest w
INPUT SECTION.

przemianowanie nazw za-
strzezonych na nazwy sto-
sowane w module proble-
mowym.

sekcja podaje klauzule dla
systemu operacyjnego oraz
programowanie banku da-

nych zwigzane ze zbiorami

-DATA-DRIVEN jest wyko-
rzystywane przy stosowa-
niu zbioru wejsciowego
INPUT-SOREAM

-uzycie modutéw czynnos-
ciowych banku danych do
obstugi wejscia; nazwy mo-
dutéw podano przyktadowe.
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/COBOL Problem Description Language/

JEZYK OPISU PROBLEMU COUOL-PDL
Numer Tres¢ zwrotu
zZwrotu
090 NOMINAL-KEY Is | GUIDE-CODE
| nazwa-danej
095 OUTPUT SECTION.
096 select] OUTPUL1l FILE [assing TO -IE—)IAS};E//S/
—zbi a
I nazwa-zbioru TERMINALNI
097 PROCESSING-MODE IS CONVERSATIONAL }-
098 [APPLYj#REPWRITER,# HELP,#FIND
((PASSWORD |]
100 HARBWARE-SOFTWARE-CONFIGURATION SECTION.
101 DISK-CAPACITY =liczba CHARACTERS
102 MEMORY-SIZE =liczba
CHARACTERS
103 WORD-SIZE =liczba I
.CHARACTERS]
104 DBMS IS nazwa-pakietu-banku-danych
105 OPERATING-SYSTEM IS nazwa-systemu-
-operac.
110 STORAGE-STRUCTURE DIVISION.
115 BASE-STORAGE SECTION.
116 BD 8nazwa-mnemotechniczna-bazy.
[BLOCK CONTAINS liczba RECORDS] .
117 KEY PARAGRAPH.
118 p2 nazwa-danej-k DISPLAY
Jjinazwa- danej-1 [ PICTURE COoMP
COMP-1
pnazwa-danej-2
120 [SUBBASES ARE 8§nazwa-podbazy-1,|§n

podbazy-2,

., ,8nazwa-podbazy-n] J .

- Wykaz formatow

Komentarz

muzycie GUIDE-CODE jest
niezbedne dla modutu
DISTRIBUTOR

OUTPUT FILE jest zbio-
rem "systemowym" prze-
znaczonym do rejestracji
odpowiedzi.

zwrot ten stuzy do wyge-
nerowania w pakiecie
problemowym zestawu
procedur obstugi wyjs-
cia.

sekcja podaje wymogi
niezbedne do wygenero-
wania pakietu problemo-
wego

- stosowaé mozna za-
miennie w stosunku do
IS lub ARE

-W rozdziale tym podaje
sie charakterystyke fi-
zycznej struktury danych

-BD* Base Description

-8 nazwa-mnemotechnicz-
na-bazy zostata zadekla-
rowana w zwrotach
066, 068

-deklaracja struktury klu-
cza dostepu do kazdego
rekordu bazy o organiza-
cji zbioru podanej w zwro-
cie 077

-nazwa-danej w zwrocie
118 musi by¢ zgodna z
nazwag w zwrocie 079



JEZYK OPISU PROBLEMU COUOI.-PDL

Numer
zwrotu

125

126

127

128

129

130

131

132

135

Tresé zwrotu

SSD 8nazwa-mnemotechnlczna SECTION.

REC-INV
SEGMENT
RECORD-UNIT IS  RECORD
VECTOR
SEGMENT PARAGRAPH. (WORDS
D/U ROOTSGT BYTES =
characters]
VARIABLE
D02 DATASGT FIXED liczb]

VARIABLE J ~’

FIXED liczba

[d0B ATOM VARIABLE
WORDS
BYTES
CHARACTERS
D04 FIELD [ FIXED liczba’ BITS
[VARIABLE

[dE5 POINTER FIXED liczba -

pi nazwa-segmentu-sterujacego

p4 nazwa-danej-k

p4 nazwa-licznika-segmentéw PICURE.
p4 nazwa-licznika-dlugoaci-segmentu PICURE.
p4 nazwa-wyrdéznikéw-obecnosci PICURE.
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/COBOL Problem Description Language/

- Wykaz formatéw

Komentarz

-SSD d Storage Structure
Description 8nazwa-mne-
motechnlczna odnosi sie
do podbaz Iub bazy /jes-
li nie jest podztelna/

RECORD-UNIT oznacza
rekord logiczny z punktu
widzenia systemu opera-
cyjnego

opis struktury jednostki
RECORD mozna oprzeé
0 zwroty opisu danych w
jezyku COBOL z inna nu-
meracjg poziomoéw opisu

-D01 stuzy do bpisu seg-
mentu sterujgcego

-zwroty 128-132 sag opi-
sem uog6lnionym przy-
dzielajgcym poziomy i
parametry wspolne
-jednostka miary przy
FIXED jest tutaj taka
sama jak w zwrocie 128

-stosowanie "zintegrowa-
nego" pola zwanego ato-
mem jest opcjonalne; po-
le to jest niepodzielne z
punktu widzenia wiezi
adresowych oraz ew.wy-
druku uzytkowego

VARIABLE oznacza, ze
dtugosci beda okreslane
indywidualnie w opisie
szczegb6towym

-poziom p5 zarezerwowa-
ny zostal w tym opisie
dla wiezi adresowych
ilos¢ pd6l wiezi zostaje
zadeklarowana w zwro-
tach opisu szczegd6towe-
go. ktOre sa tworzone
dla kazdego definiowane-
go segmentu.

-opis szczego6towy seg-
mentu sterujacego
-klucz rekordu /patrz
zwroty 079 i 118/

-jesli okreslono go jako
VARIABLE

-szereg wskaznikéw bi-
narnych okreslajacych
obecnos¢ segmentu da-
nych



Numer
zwrotu

1
136

140

141

142

143

145

146

147

149

150

152

153

strona 5

Tres$t¢ zwrotu Komentarz

"2 3
02 nazwa-segmentu-danych

03 nazwa-atomu-1

031 nazwa-pola-1 PICTURE...... -sktadowe atomu prze-
031 nazwa-pola-2 PICTURE , widziane do wykorzys-
03 nazwa-atomu-2 PICTURE tania
04 nazwa-danej-a PICTURE........ -strukture wewnetrzna
04 nazwa-danej-b pola uzyskujemy po-
041 nazwa-danej-c przez dodawanie przy-
0411 nazwa-danej-d PICTURE, ,. rostka, pierwsze dwa
0411 nazwa-danej-e PICTURE........ znaki posiadaja znacze-
05 nazwa-pola-adresowego-1 STANDARD nie funkcjonalne zadek-
05 nazwa-pola-adresowego-2 PICTURE........ larowane w zwrotach
05 nazwa-pola-adresowego-3 STANDARD DXX, ktore obowigzu-
je w ramach paragra-
fu.

-STANDARD oznacza
fizyczny adres dysko-
wy stosowany przez
dany system operacyj-
ny

-pola wiezi adresowej
wykorzystywane sg w
DATA-LINKAGE DIVI-
SION.

VECTOR PARAGRAPH. -w paragrafie tym opi-
suje sie strukture fi-
zyczna w poszczegol-
nych typach wektoréw
oraz podaje sie nazwy

KEY -VECTORS ARE nazwa-k-I,| nazwa-k-2, nazwa-k-n r. mnemotechniczne dla
kazdego wektora.

LINK-VECTORS ARE nazwa-1-1, ’il_.# nazwa-I-n J\. Zwraca sie uwage, ze
struktury podane w pa-
ragrafach obowigzujg w

DATA-VECTORS ARE nazwa-d-1 L nazwa-d-n J!I ramach bazy niepodziel-
nej lub podbazy.

Podbaza powinna posia-
da¢ tylko jeden paragraf,

DO1 KEY-VECTOR, -w zwrotach 145-154 po-
daje sie kolejnos¢ ele-
D011 KEY-VALUE mentow skiadowych w ty-

pach wektoréw, o ilosci
elementéw decyduje u-
zytkownik, w niniejszym
opisie uwzglednia sie

D012 KEY-FOSITION. minimalng strukture wek
toréw.
DO2 LINK-VECTOR, -przyporzadkowanie po-

ziomow strukturalnych
podobne jak w SEGMENT

D021 LINK-POSITION. PARAGRAPH.

-formaty pol podawane sg
DO3 DATA-VECTOR. w opisie szczegOtowym.

D031 DATA-VALUE

28



Numer
zwrotu

155

156

157

160

161

162

163

164
165

166

167

168

170
175

180

185

190

195

196

Tresé zwrot u

p\ nazwa-k-1, DISPLAY
(511 nazwa-1 PICTURE.. ggs;—l
p\2 nazwa-2 PICTURE

p2 nazwa-I-T,
p2l nazwa-3 PICTURE ..

p3 nazwa-d-1,
~31 nazwa-4 PICTURE

REC-INV PARAGRAPH.

Dpi ATTRIBUTE-NAME PICTURE

Dp2 ATTRIBUTE-VALUE PICTURE

Dp3 SCALE-FACTOR
Dp4 LOGIC-FACTOR PICTURE.........
Dp5 ARITHMETIC-FACTOR PICTURE

Dp6 COUNTER PICTURE........

‘"add ress
1KEY

1
Dp7ELEMENT PICTURE

OCCURS liczba TIMES,

Dp8 POINTER PICTURE

WORKING-STORAGE SECTION.
[gUIDE-CODE PARAGRAPH.]

[TERMINAL-WORKAREA PARAGRAPH.]

deklaracje réznych pdél roboczych
FILE-STORAGE SECTION.

FD 8&nazwa-mnemotechniczna-zbioru
[ BLOCK CONTAINS

RECORDS ARE nazwa-1, ...., | nazwa-nj-

29
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Komentarz

nazwa-k-1 powinna by¢
podana w zwrocie 141.
opis szczegblowy wekto-
ra wystepuje tyle razy
ile elementéw liczy lista.

zawartos¢ LINK-VECTOR
tworzona jest w wyniku
realizacji DATA-LINKA-
GE DIVISION wywotanych
przez procedury uzytkow-
nika

paragraf dotyczy rekordu
bazy inwersyjnej.

poniewaz w ramach ba-,
zy inwersyjnej wystepowac
moze tylko jednorodna

struktura zapisu inwersyj-
nego nie stosuje sie opisu
szczego6towego z indywidu-
alnymi nazwami danych

wspoétczynnik skalowania:

a/ logicznego
b/ arytmetycznego

licznik elementéw w re-
kordzie

elementy w postaci adre-
s6w dyskowych lub kluczy

dopuszczalna liczba ele-
mentéw w rekordzie

tacznik adresowy do na-
stepnego rekordu dotycza-
cego tej samej charakte-
rystyki deskryptorowej,
specyfikowanej w zwro-
tach 161-165

patrz zwrot 090

w ramach paragrafu sto-
suje sie poziomy struk-
turalne i nazwy danych

w sekcji tej opisywana
jest struktura zbioréw
nie opisywanych w stow-
niku danych

w RECORD PARAGRAPH,

nastepuje opis poszcze-
go6lnych typéw rekordow.



Nunier
zwrotu

210

211

212

213

214

215

220

221

DATA -LINKAGF DIVISION.

BASE-L1INK SECTION.

Opcja 1.

LINK FORWARD
LINKF

adresowego-1

Opcja 2.

fLINK BACKWARD!aj } jg

\LINK B

adresowego-!, N

Opcja 3.

LINKFB
LINKBF

zwrotu

fsUBB 1

ALL1BASES) THRU nazwa-pola-

, hazwa-pola-adresowego-n j- .

fSUBB
~SE

nazwa-pola-adresowego-n j-

AL L { ™ es}thru -

LINK FORWARD-BACKWARD
LINK BACKWARD-FORWARD

Opcja 4.

LINKF
{LINKB

8nazwa-mnemotechniczna-bazy-1

LINKFE 8nazwa-mnemotechniczna-podbazy-1

[Bnazwa-mnemotechniczna-bazy-2
AND !'8nazwa-mnemotechniczna-podbazy-2

THRU

nazwa-pola-adresowego-1..........

L/SD 8nazwa-mnemotechniczna SECTION.

TREE
NETWORK
INVERTED
VECTORIZED
RELATIONAL

STRUCTURE IS

S “THRU nazwa-pola-

Hl'on» 7

Koment

3

w rozdziale opisuje sie
logiczng strukture danych,
a wiec zestawy danych po-
wigzane logicznie bez
wzgledu na ich lokate w
pamieci.

powigzania moga dotyczy¢
baz i podbaz opisanych w
BASE-STORAGE SECTION
/zwroty 116 i 120/; powia-
zania dotyczgce FILE-STO
RAGE SECTION realizowa-
ne sa przez procedury u-
zytkownika poza systemem
zarzadzania bazami danych
pola adresowe zostatly za-
deklarowane na poziomach
POINTER w zwrotach 132.
168

pola adresowe wymienione
w BASE-LINK S. i SUBBA-
SE-LINK S. wchodzg w
sktad makrotancuchéw po-
dajacych adresy poczatko-
we /dyskowe/ powigzanych
baz i podbaz.

L/SD - Logical Structure
Description w sekcji LSD
opisywana jest logiczna
struktura bazy lub podba-
zy podanej w nazwie mne-
motechnicznej.

zwrdci¢ tutaj nalezy uwa-
ge na powigzania ze zwro-
tem 126 RECORD-UNIT :
SEGMENT i RECORD od-
nosza sie np. do struktur
TREE i NETWORK.



Numer
zZwrotu

222

223

224

230

231

232

233

JEZYK OPISU I’'KOBI,EMIl COHOL-PDL
Tres¢ Zwrotu
LIST
\(D—R\/E,i?_UE LINK-VECTOR
rBsiTion POINTER-ARRAY
INDEX-SET
POINTER-FILE
SUBB
BASE
PRIMARY FILE IS 8riazwa-mnemotechniczna
INPUT -
STREAM

NSECONDARY KEYS ARE nazwa-danej-l|[nazwa-danej-2

-danej-njj m

LSD nazwa-logicznego-zestawu-danych SECTION.

OWNER IS . .
nazwa-danej-na pozio

mie RECORD-UNIT-1

ORDERED ON nazwa-danej-1.
MEMBER IS . -
nazwa-danej-na pozio-
mie RECORD-UNIT-2

ORDERED ON nazwa-danej-2,

LINKF 1 nazwa-danej-na nazwa-danej-na

LINKB \ ozion_wie RiJ_l AND oziorr_lie RSJ_Z

LINKFEj P B P “RY-
UPON nazwa-pola-na podstawie- zawartos$ci

ktérego-tworzony-jest-tgcznik

THRU nazwa-pola-adresowego-Il,£ nazwa-pola
adresowego-2 1 .

THRU INDEX-SET wartos¢-indeksu-wejscia
IN nazwa-indeksu .

31
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/COBOI. Problem Description Language/

- Wykaz formatow

Komentarz

-TECHNIQUE IS

zawartosc¢ organizacja
pola adreso- obszaru pol
wego adres.

-zwroty 223 i 224 odnosza
sie do bazy /podbazy/ o
strukturze inwersyjnej.
zwrot 223 podaje nazwe
bazy, podbazy luja zbioru
stanowigcego podstawe
zasilania bazy /podbazy/
inwersyjnej.

-nazwy danych wymienio-
ne w zwrocie 224 powinny
by¢ podane w SS D SEC-
TION, w trakcie zasilania
bazy inwersyjnej sa one
poréwnywane z polami
ATTRISUTE-VALUE 7162/
z uwzglednieniem wspo6t-
czynnikéw skalowania lo-
gicznego i arytmetycznego,

-riazwa oznacza nazwe DA-
TA-SET.

przez DATA-SET rozumie
sie zestaw danych grupuja-
cy dane co najmniej z dwéch
fizycznych jednostek danych
zadeklarowanych w RECORD -
UNIT /patrz zwrot 126/.

-powigzania logiczne w ra-
mach zestawu moga doty-
czy¢ baz i podbaz posiada-
jacych taki sam typ RE-
CORD-UNIT 7126/ i taki
sam typ STRUCTURE/221/.

-struktury relacyjne tworzo-
ne sg przez specjalistyczny
jezyk zapytan np. SQUARE.

-bazy inwersyjne bezposred-
nio grupujg dane/a S$cisle
rzecz biorac, adresy tych
danych/ w zestawach logicz-
nych okres$lonych przez
kombinacje deskryptorow.

-faczenie bezposrednie

-taczenie posrednie przez
"zestaw indeksow struktu-
ralnych”
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JEZYK OPISU PROBLEMU COBOL-PDL~ /COBOL Problem Description Language/

Numer s
Tres§é zwrotu
zwrotu
1

250 PROCEDURE-LINKAGE DIVISION.
DYNAMIC

255 PL - TECHNIQUE IS -
STATIC

mfnazwa-procedury-x

260 LINK = SECTION.
% nazwa-procedury-z

INCLUDE ROT nazwa-procedury-1

/0 nazwa-procedury-2

USING .parametr-1,| parametr-2,
parametr-nl ,

# nazwa-procedury-3
INCLUDE

% nazwa-procedury-4

USING parametr-1.

INCLUDE

LInkowanla wewnetrzne:

078-1 dotgczenie do operacji wejscia-wyjscia procedury
czynnosciowej # DATA-DICT /jesli zostata podana/
088-1 dotgczenie do operacji wejscia ft: DATA-CHECK
089 " " " # DISTRIBUTOR
098 wyjscia # REPWRITER
# HELP.
# FIND,

# PASSWORD.

32

- Wykaz formatéw

Komentarz

rozdziat zawiera instrukcje
montazu procedur czynnos$-
ciowych typu i proce-
dur problemowych typu %
w wieksze jednostki struk-
turalne wchodzace do pa-
kietu problemowego

oznacza, ze procedura
wynikowa wchodzi do biblio-
teki procedur czynnoscio-
wych

% oznacza, ze procedura
wynikowa wchodzi do biblio-
teki procedur proble-
mowych

sktadowe procedury moga
by¢ réznych typéw / -ffc
lub % /

kolejnos¢ instrukcji dopet-
niajacych INCLUDE decy-
duje o kolejnosci montazu

po pierwszym INCLUDE
powinna wystapi¢ procedu-
ra sterujaca.

zwrot 260 podaje reguty
tzw. zewnetrznego "linko-
wania" procedur

ponadto wystapiag tzw. lin-
kowania wewnetrzne zwig-
zane z deklaracjami obstu-
gi wejscia i wyjscia w sek-
cjach 075, 085 i 095

dotgczenie procedury kon-
troli danych,

dotgczenie procedury dys-
trybucji danych
dotaczenie generatora wy-
drukow.

dotaczenie procedur wspo-
magajacych zapyt.
dotaczenie procedur wy-
szukiwania

dotaczenie procedur kon-
troli kompetencji dostepu
przy zapytaniu.



- do poziomu tematycznego lub funkcjonalnego
/okreslenie "funkcjonalnyl odnosi sie do funk-
cji zarzadzania typu planowanie, ewidencja itp.
lub funkcji gospodarczej typu zaopatrzenie, zbyt.
wytwarzanie, itp. /,
- do pozjomu technologicznego;
- do poziomu informacyjnego, dotyczacego
gicznych i fizycznych struktur danych.
Zgodnie z poziomami wyréznia¢ mozna struk-
ture funkcjonalng, technologiczna i informacyj-
na

lo-

Strukture funkcjonalna proponuje sie tworzy¢
bez oparcia o tzw. klasyfikator podsystemoéw -
stosownie do aktualnych potrzeb przedsiebior-

stwa, wyrazanych w jezyku SDL jako problemy.
Wtasnie problemy /a nie sztywne klasyfikatory/
narzucajg istotne powigzania informacyjne i al-
gorytmy, gdyz stanowig odbicie zjawisk i pro-
ceso6w gospodarczych zachodzacych w przedsie-
biorstwie.

Warunkiem projektowania systemu zgodnie z
aktualnymi potrzebami jest posiadanie oprogra-
mowania banku danych, zezwalajacego na suk-
cesywne wprowadzanie nowych danych i nowych
powigzan, oraz uporzadkowanie gospodarki in-
deksowej w skali przedsiebiorstwa /aby zapew-
ni¢ rozréznialnos¢ danych w bazach obstuguja-
cych szereg zastosowan/. Istotne znaczenie dla
strukturalnego projektowania posiada stopien
pewnego nasycenia procedurami problemowymi,
ktére powinny byé tak skonstruowane, by stano-
wi¢ przedmiot dziatania struktury technologicz-
nej wykorzystujgcej je do r6znych pakietow
problemowych. Racjonalna technologia zaktada
bowiem /miedzy innymi/ maksymalne wykorzys-
tanie tych elementéw, ktdre mozna uznac za
powtarzalne. Elementami tymi sg nie tylko da-
ne, lecz i procedury problemowe oraz proce-
dury czynnosciowe. Uzasadnienie tych ostatnich
jest stosunkowo proste. Komputer nie rozréz-
nia bowiem zawartosci rzeczowej zbioréw, lecz
metody organizacji i dostepu, formaty danych,
powigzania adresowe, je$li opis struktur da-
nych zostanie usuniety z procedur aplikacyjnych
i przyjety przez oprogramowanie banku danych,
wowczas operacje na zbiorach realizowane by¢
moga przez moduty czynnosciowe zwane /w
SDL/ TASI< MODULES. W tym momencie na-
lezy zwréci¢ uwage na to, ze jezyk SDL ogra-
nicza sie do czynnos$ci strukturalizacji, tzn. wy-
mienia elementy strukturalne i podaje spos6b
ich wigzania. Za pomocg SDL nie pisze sie
wiec procedur problemowych i czynnos$ciowych,
pozostawiajac to jezykom programowania do-
stepnym na danym komputerze.

Przedprocesor jezyka SDL /rys. 1/ korzys-
ta wiec z ustug przedmiotowych kompilatoréw,
doprowadzajgc przedtem zwroty swego jezyka
do postaci Zrédtowej wymaganej dla danego je-
zyka i dla danego systemu operacyjnego /po
prostu generuje karty sterujace i makroinstruk-
cje niezbedne dla dostepu bibliotecznego i lin-
kowania procedur/.

Zasadniczg czes$cig jezyka SDL sg zwroty
etuzgce do opisu struktury informacyjnej, czy-
li lirycznych i logicznych struktur danych

/patrz rozdzialy STORAGE-STRUCTURE Dl-
VISION i DATA-LINKAGE DIVISION/. Wyréz-
nienie tych struktur wynika z potrzeby rozréz-
nienia sposobu przechowywania danych i sposo-
bu ich wykorzystywania. Logiczne struktury da-
nych stuzg do wyrazenia powigzah pomiedzy za-
sobami/materiatami, wyrobami, itp./, zdarze-
niami /typu zamodwienia, zlecenia, przyjecie
materiatu, sprzedaz wyrobu, itp./ i podmiota-
mi /kontrahentami, pracownikami/. Elementy
te charakteryzuje szereg atrybutéw, stanowig-
cych formalng podstawe wigzan. Aktualnie struk-
tury danych stanowig jeden z najbardziej dyna-
micznych dziatéw informatyki, posiadajacy w
dorobku struktury segmentowe /np. IMS/, struk-
tury wektorowe /np. ROBOT/, inwersyjne lre-
lacyjne.

Sktadnia jezyka SDL

Sktadnia jezyka SDL oparta zostata w pewnym
stopniu o skiadnie jezyka COBOL, z tym, ze
wystepuje szereg odmiennosci zwigzanych z po-
dziatem na rozdzialy, sekcje i paragrafy oraz
z notacjg stosowang w zwrotach. Wykaz forma-
téw jezyka tzw. wersji O podany jes.t ponizej.
Komentarz podany w rubr, 3 pozwala na zorien-
towanie sie w mozliwosciach "eksploatacyjnych”
poszczegdllnych zwrotéw.

Podsumowanie

- Metoda strukturalnego projektowania poprzez
jezyk SDL umozliwia dobér konfiguracji syste-
mu stosowany do potrzeb danego przedsiebior-
stwa /przy wdrazaniu, systemow branzowych/ 1
danego problemu przy minimalnych naktadach
/na wprowadzenie dodatkowych procedur/ za-
chowujac jednolita gospodarke zbiorami danych,
prowadzong centralnie przez oprogramowanie
wielobazowego banku danych, oraz wykorzystu-
jac dotychczasowy dorobek systemu w zakresie
danych i procedur. Zasady montazu procedur w
pakiety problemowe zalezg w duzym stopniu od
mozliwos$ci systemu operacyjnego /dynamiczny
lub statyczny przydziat pamieci, parametry do-
stepu bibliotecznego i kompozycji procedur/.

- W proponowanej metodzie rozbudowa systemu
nastepuje w drodze tworzenia kolejnych pakie-
téw problemowych w warunkach wykorzystania
juz istniejgcych elementéw i "dorabiania” bra-
kujacych procedur oraz uzupetniania zawarto$-
ci baz danych.

- Wybor problemu zalezy od aktualnych potrzeb
przedsiebiorstwa. Problemem moze byé¢ na przy-
ktad obstuga portfelu zamoéwien /jako modut zto-
zony/, rozliczanie brakéw, emisja dokumenta-
cji warsztatowej, kontrola zlecen produkcyjnych
prognozowanie zapasow. Kazdy problem jest
przez projektanta opisywany w postaci tzw. mo-
dutu problemowego, ktéry podaje wykorzystanie
niezbednych struktur danych, algorytmoéw spe-
cyficznych dla danego zastosowania oraz ustu-
gowych modutéw czynnos$ciowych. Zestaw pro-
gramoéw otrzymany w wyniku montazu powyz-
szych elementéw nazywamy umownie pakietem
problemowym.



mgr JERZY MILEK
Instytut Systemoéw Sterowania

TWORZENIE GRUP PROBLEMOWYCH
JAKO DROGA UELASTYCZNIENIA ORGANIZACII

PRZEMYSLOWEGO

/ Artykut

Pojecie nowoczesnej organizacji prac nauko-
wo-badawczych datuje sie w zasadzie od okre-
su Il wojny Swiatowej. Okres$lenie "wojna total-
na" oznaczato miedzy innymi wprzegniecie do
realizacji nadrzednego celu pokonania prze-
ciwnika, wszystkich elementéw organizmu spo-
teczno-gospodarczego, w tym placéwek nau-
kowych i badawczo-rozwojowych.

W przypadku instytucji naukowych tak $ciste
uzaleznienie ich dziatalnosci od potrzeb spo-
teczno-gospodarczych, wymagajacych odpo-
wiedniego jakosciowo i szybkiego rozwigzania,
miato miejsce po raz pierwszy. W dziedzinie
organizacji instytucji badawczych oznaczato to
konieczno$¢ nadania priorytetu pracy zespoto-
wej, stworzenia systemu planowania i kontroli
erealizacji prac badawczych orr.z*otwarcia" $ro-
dowiska naukowego na zewnatrz poprzez wspo6t-
prace z instytucjami militarnymi i gospodarczy-
mi. Po zakonczeniu dziatah wojennych doswiad-
czenia z realizacji pierwszych wielkich progra-
mow badawczych spowodowaly przeniesienie
tych wzorow wspoétpracy z nauka do cywilnych
sfer gospodarki.

Przy braku w instytucjach naukowych form
organizacyjnych, ktére mogiyby przyczynié¢ sie
do realizacji jakosciowo nowych zadan stawia-
nych nauce, naturalnym byto nie tyle przyjmo-
wanie, ile narzucanie, wzorcéw organizacyjnych
stosowanych dotychczas w innych sferach dzia-
talnosci zorganizowanej. W pd6zniejszym okre-
sie przedsiewziecia organizacyjne stawiaty so-
bie za cel stworzenie bardziej racjonalnych,
uwzgledniajgcych specyfike prac naukowych,
praktycznych rozwigzan organizacyjnych. Do
chwili obecnej w krajach posiadajacych najwiek-
sze doswiadczenie w zakresie "zinstytucjonali-
zowanej nauki”, stosuje sie w praktyce lub za-
leca do stosowania caly szereg rozwigzan orga-
nizacyjnych, ktérych gtéwnag cechg, odréznia-
jaca je od rozwigzan stosowanych np. w produk-
cji przemystowej, jest nacisk kiadziony na
elastyczne przystosowanie struktur organiza-
cyjnych do zmiennych celéw stawianych insty-

INSTYTUTU BADAWCZEGO

dyskusyjny/

tucjom naukowo-badawczym /organizacja ma-
cierzowa, projektowa, odmiany struktury "line
and staff" itp/.

W gospodarce polskiej, zwtaszcza w ostatnich
latach, podejmuje sie racjonalizacje uwarunko-
wan organizacyjno-ekonomicznych postepu na-
ukowo-technicznego. Doswiadczenia wyniesione
z kilkuletniego okresu funkcjonowania systemu
problemoéw weztowych i branzowych, préb upo-
rzagdkowania podziatu obszaréw decyzyjnych po-
miedzy centralne instytucje oraz ich koordyna-
cji z pierwszych, bardziej elastycznych projek-
tow organizacji wspotpracy nauka-przemyst
/np. zgrupowania, centra naukowo-produkcyjna/
z pewnoscig postuza wyksztatceniu w przysztos-
ci metodologii planowych zmian organizacyj-
nych cyklu innowacyjnego.

Jak dotgd struktura organizacyjna pionu nau-
kowo-badawczego w instytutach przemystowych
opiera sie na zakltadach naukowo-badawczych,
tworzonych wediug ré6znorodnych zasad,- Naj-
czesciej spotykane kryteria wydzielania za-
ktadow naukowo-badawczych to:

- zaklady "funkcjonalne" , skupiajgce badaczy
okreslonych specjalnosci, realizujgcych jedna
z faz procesu badawczo-wdrozeniowego /w
przypadku instytucji opracowujgcych systemy
komputerowe, czyli placébwek bedacych tema-
tem dalszej czesci opracowania, bedg to za-
ktady skupiajgce analitykéw systemu, projek-
tantéw systemoéw, programistéw, projektantéw
sprzetu itp. /,

- zaktady "przedmiotowe"”, skupiajgce badaczy
ré6znych specjalnosci. Zaklady takie moga w
zasadzie samodzielnie realizowa¢ catos¢ Ilub
podstawowe fazy cyklu badawczego. W przy-
padku systemow komputerowych beda to zakta-
dy realizujgce okres$long kategorie systemoéw
/systemy automatyzacji zarzgdzania, sterowa-
nia procesami okreslonej galezi wytwoérczosci,
systemy telekomunikacji itp./,

- struktura mieszana, w ktérej obok zaktadéw
funkcjonalnych istniejg zaktady przedmiotowe.
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badz tworzone na innych zasadach /np. "szkoty"
najwybitniejszych pracowniké4w badawczych/.

Przyjecie przy tworzeniu pionu naukowo-ba-
dawczego zasad struktury funkcjonalnej, obok
istotnych zalet /koncentracja jednorodnych grup
specjalistycznych utatwiajaca proces doskona-
lenia kadry badawczej i kierowania nimi/, ma
rowniez gtéwng wade uwydatniajgca sie przy wy-
konywaniu zewnetrznych zlecen na prace ba-
dawcze. Utrudnia te sprawe koordynacja pracy
poszczegdlnych zaktadéw, rozwigzywana prze-
waznie przez powotywanie odpowiedzialnych za
catos¢ opracowanego projektu kierownikow te-
matéw badawczych, ktérzy przy statej wspot-
pracy z kierownikami zaktadéw, kontroluja
przebieg prac na kolejnych etapach. Odmiang
takiej procedury organizacyjnej jest skupienie
funkcji koordynacyjnej dla wszystkich, przynaj-
mniej wazniejszych projektéw w gestii jednej
osoby, w zasadzie dyrektora naukowego, W wa-
runkach rozdrobnienia odpowiedzialnosci za po-
wodzenie projektéw, koordynator korzysta ze
swoich uprawnieh zazwyczaj dopiero w sytua-
cjach "awaryjnych", zagrazajacych przekro-
czeniem przyjetego harmonogramu prac lub
preliminarza kosztéw.

Do innych powaznych trudnosci takiej struk-
tury organizacyjnej zaliczy¢ nalezy takze znacz
na niespoéjnos¢ obowigzkédw kierownikow zakta-
doéw funkcjonalnych, ktérzy odpowiadajg za dos-
konalenie zawodowe podlegtej kadry badawczej,
jak i za wtasciwg realizacje przewaznie kilku
rownolegle prowadzonych w zaktadzie tematéw
badawczych. Realna w takich warunkach jest
grozba przetargéw, w ktérych poszczegélne za-
ktady starajg sie dla zrozumiatych wzgledéw o
wyeksponowanie swej roli przy urzeczywistnia-
niu projektéw najbardziej intratnych pod wzgle-
dem zawodowym i finansowym, o jednoczesne
zmniejszenie obcigzenia biezagcymi pracami, a
w przypadkach niepowodzen ttumaczenia sie
niewtasciwg wspotpraca z innymi jednostkami.

W tradycyjnie ujmowanycn strukturach orga-
nizacyjnych oparcie sie przy tworzeniu zakia-
dow naukowo-badawczych o zasade "przedmio-
towosci" moze by¢ ocenione w wiekszosci przy-
padkéw, jako rozwigzanie postepowe w stosun-
ku do zasady "funkcjonalnosci". Pion badawczy
instytucji podlega swoistemu podziatowi, przy
ktorym zaklady staja sie w zasadzie samowys-
tarczalne przy realizacji okresSlonej klasy
systeméw komputerowych a zagadnienie kon-
centracji odpowiedzialnosci za jakos$¢ i termi-
nowos$¢ realizacji projektu ulega uproszczeniu
/kierownik zaktadu lub kierownik tematu, re-
krutujacy sie z tego samego zaktadu/, za$
problemy koordynacji przenoszg sie na szcze-
bel zaktadéw. Stawia to jednak szczegdlne wy-
magania co do osobowosci i autorytetu kierow-
nika zaktadu. Tutaj takze, jak i w modelu funk-
cjonalnym, podstawowa niezgodnoscia jest
skupienie w ramach jednej komorki organiza-
cyjnej obu podstawowych funkcji przemystowe-
go instytutu naukowo-badawczego, tzn. realiza-
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cji konkretnych probleméw, zleconych przez
jednostki zewnetrzne oraz tworzenia mozliwie
optymalnych warunkéw dla rozwoju naukowego
kadry instytutu. Podobne zasady podziatu sto-
sowane sg przy wyodrebnieniu z dziatalnosci
podstawowej instytutu odrebnych pionéw badaw-
czych, co oczywiscie pocigga za sobg wymie-
nione juz trudnosci koordynacyjne, wystepuja-
ce na szczeblu zaktadéw naukowo-badawczych.
W instytucjach uczestniczgcych w procesie
innowacyjnym jednag z cech wyznaczajacych
strategie przedsiewzie¢ organizacyjnych jest
wyjatkowy wptyw relacji miedzyludzkich w sfe-
rze nieformalnej na jako$¢ pracy badawczej.
Gtbwnym przejawem tak pojetej "infrastruktu-
ry nieformalnej" jest funkcjonowanie hierarchii
autorytetéw zawodowych, ktéra nie zawsze po-
krywa sie z systemem autorytetow wynikaja-
cych z formalnego nazewnictwa organizacyjne-
go.ktére sg o wiele silniejsze od tych ostatnich.
Istnieje silna, negatywna i pozytywna selekcja
kadry naukowej, wiekszy niz w innych instytu-
cjach zakres mozliwego utozsamiania celéw
indywidualnych z ogélnymi celami instytucji -
ktéry to czynnik moze dziata¢ obosiecznie.

Projektowanie organizacji instytucji badawr
czej, zwitaszcza przy jej doskonaleniu, powin-
no uwzgledniaé¢ wiec takze koordynacje cech
struktury formalnej z jej nieformalnym podto-
zem. Wymaga to w praktyce znacznej elastycz-
nosci struktury formalnej komérek podstawo-
wych. Elastycznos$¢ struktury niezbedna jest
zwtlaszcza w instytucjach cyklu innowacyjnego
dziatajagcych w gateziach o szczegdlnie szyb-
kich zmianach technicznych. Dziedziny obecnie
najbardziej sie rozwijajace charakteryzuja sie
zarazem interdyscyplinarnoscia, czyli wspoét-
praca przy rozwigzywaniu okreslonego proble-
mu badawczego naukowcéw réznych specjalnos-
ci. Cecha ta z kolei stawia przed projektantem
organizacji zadanie stworzenia warunkéw utat-
wiajagcych koordynacje pracy specjalistéow, kon-
centracje zasobéw ludzkich i rzeczowych na
rozwigzywaniu konkretnego problemu badawcze-
go oraz Sciste okresSlenie odpowiedzialnos$ci za
realizacje probleméw i dysponowanie $rodkami
przeznaczonymi na ten cel.

W instytucjach projektujgcych i wdrazajacych
komputerowe systemy przemystowe silnie wy-
stepujag wymienione podstawowe cechy wspo6t-
czesnego procesu innowacyjnego: interdyscypli-
narno$¢ zespotéw badawczych oraz wysoka dy-
namika postepu technicznego.

Przedstawiona propozycja jest prébg odnie-
sienia niektérych rozwigzan zastosowanych za
granica do uksztattowanego juz modelu instytu-
tu przemystowego. Autor tym samym uwaza
za stuszne, iz realizacja w ramach jednej
organizacji catego cyklu badawczego /z bada-
niami podstawowymi wigcznie/ jest rozwigza-
niem odpowiednim do osiggnietego etapu roz-
woju nauki, lecz wymaga zastosowania innej
niz obecnie struktury organizacyjnej.



Proponowana organizacja oparta jest catko-
wicie na zasadzie tworzenia grup problemowych

dla kazdego realizowanego zlecenia zewnetrz-
nego. Tworzone w miare potrzeb grupy proble-
mowe skitadaja sie na odrebny pion, roboczo
nazwany pionem zastosowan, ktéry funkcjonuje
rownolegle do pionu ztozonego z zaktaddéw, orga-
nizowanych przy zastosowaniu jednej z poprzed-
nio wymienionych zasad /pion ogélno-badawczy/

Kluczowa pozycje w organizacji zajmuje Kkie-
rownik grupy, ktory réwnolegle do scedowanej
na niego odpowiedzialnosci za terminowa i ja-
kosciowa realizacje tematu, otrzymuje odpo-
wiednie uprawnienia do dysponowania zasobami
/kadra badawcza i pomocnicza, $rodki finanso-
we, materiaty itp. / niezbednymi dla osiggnie-
cia natozonych zadan. Uprawnienia kierownika
grupy w zakresie kadry obejmowaé powinny sa-
modzielny dobér wspdétpracownikéw, wyznacza-
nie czasu 1miejsca pracy, wnioskowanie o]
premie tematowe, dodatki specjalne, przesze-
regowania itp. Cztonkowie grupy problemowej
w okresie wspotpracy przy realizacji tematu
podporzagdkowani sg jej kierownikowi, przy
czym jedynie nieliczna grupa pracownikow u-
czestniczy w pracach przez catly okres opraco-
wywania projektu.

Miedzy okresami pracy w grupach problemo-
wych, pracownicy naukowi /w tym kierownicy

grup/ zatrudnieni sg w pionie ogélno-badawczym.

realizujgcym badania podstawowe i prace sto-
sowane o duzym stopniu niepewnosci kofncowych
rezultatéw /tzw. prace wiasne/. Sag to wiec pra-
ce dla ktérych, w odréznieniu od zakresu dzia-
tania pionu zastosowan, konkretyzacja zadan i
harmonogramoéw prac moze mieé jedynie cha-
rakter ogélny. Nalezatoby rozwazy¢é mozliwos$é
stosowania zasady samodzielnego wyboru przez
pracownikéw badawczych zaktadu naukowego, w
ramach ktérego realizowaliby swoje indywidual-
ne, wieloletnie programy rozwoju naukowego.
Status potencjalnego kierownika tematu przy-
znawany bytby przez dyrekcje instytucji na
podstawie osiggnie¢ naukowych i umiejetnosci
kierowania pracg zespotowag. Po okresie tzw.
"docierania sie" organizacji, ocena wynikow i
jakosci prowadzonych prac z pewnoscia pczwoli
na selekcje zespotu kierowniczego. Waznym
czynnikiem jest wyeksponowanie formalnej po-
zycji kierownika tematu,ktéry w hierarchii za-
wodowej powinien zajmowaé szczebel réwny
kierownikowi zaktadu naukowo-badawczego. U-
tatwi to takze zerwanie z dotychczasowg anoni-
mowoscig prac zastosowaniowych. Przy reali-
zacji przez dana placowke wiekszego, komplek-
sowego zadania badawczego nalezatoby kazdo-
razowo rozwazy¢ mozliwo$é utworzenia wiek-
szej organizacji, ktéra w hierarchii odpowie-
dziataby odrebnemu pionowi, pod kierownict-
wem dyrektora d/s okreslonego projektu. Pod-
stawowymi kryteriami bylyby oczywiscie zna-

If/
/przypisek red. / Zarzadzenie Przew. KNiT
z 30. 10. 1963 r. Dziennik Ustaw nr 86/63
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czenie tego zadania dla gospodarki narodowej
oraz czas realizacji projektu.

Roéwnolegle do prac nad elestyczng strukturg
organizacyjna, nalezatoby wypracowaé¢ wew-
netrzne metody zlecania tematéw badawczych
grupom problemowym. Przy projektach o
mniejszej skali, jedna z mozliwych do przeana-
lizowania rhetod moze byé¢ swego rodzaju ’'prze-
targ", w ramach ktérego zainteresowani tema-
tem kierownicy przedstawialiby oferty, zawiera-
jace takie informacje, jak: harmonogram reali-
zacji projektu, jego pracochtonnos$é, zapotrze-
bowanie na aparature i materiatly, sklad osobo-
wy grupy itp. Weryfikacja ofert i ostateczne
zlecanie projektéw pozostawatoby w gestii dy-
rektora pionu zastosowan. Proponowany tryb
wymaga oczywiscie znacznych umiejetnosci or-
ganizacyjnych kierownikéw tematéw oraz $cis-
tej wspoéipracy z komérkami pomocniczymi. Od-
rebnym zagadnieniem jest wypracowanie me-
tod skutecznie ograniczajacych mozliwos$¢ przed-
stawiania ofert nierealnych i blokowania prze-
targbw przez "gentlemen's agreement" pomie-
dzy zespotem kierownikéw tematow.

Podstawowymi zaletami proponowanej orga-
nizacji, w poréwnaniu z rozwigzaniami trady-
cyjnymi sa:

- mozliwo$¢ osiggniecia wyzszego stopnia iden-
tyfikacji osobistych celéw pracownikéw nauko-
wych z ogdélnymi celami instytucji badawczej/
dzieki zasadzie dobrowolnego udzialu w pra-
cach grup problemowych i zaktadéw naukowo-
badawczych,

- uporzadkowanie zakresu odpowiedzialnosci
za realizacje poszczeg6lnych zadan i wydziele-
nie adekwatnych do stopnia odpowiedzialnosci
prerogatyw oraz unikniecie obecnej bezradnos-
ci kierownika tematu wobec "podwdjnej lojal-
nosci" kierowanych przez siebie pracownikéw,
- dwukanatowa ocena pracy pracownikéw nau-
kowych i pomocniczych oraz utatwienie nega-
tywnej i pozytywnej selekcji, przez wykorzys-
tanie w tym celu réznic w atrakcyjnosci zawo-
dowej i finansowej pomiedzy poszczegdélnymi
tematami badawczymi,

- mozliwo$¢ powigzania autorytetu wynikajace-
go ze stanowiska w hierarchii zawodowej z au-
torytetem zdobytym z tytutu osiggnie¢ zawodo-
wych,

- poprzez ustalenie wieloletniego limitu, okres-
lajacego maksymalny okres "oddelegowania"
do pracy w grupach problemowych umozliwia
sie wtasciwy rozwdj specjalistyczny kadry ba-
dawczej,

- ujednolicenie zakresu odpowiedzialnosci kad-
ry kierowniczej poprzez wyodrebnienie funkcji
strategicznych i biezgcych.

W niniejszym artykule zaprezentowano sys-
tem planowania i kontroli realizacji prac ba-
dawczych przemystowego instytutu badawczego
jedynie od strony jego zalet. Autor ma nadzi-e-
je , ze dyskusja wywotana tym materiatem poz-
woli przedstawi¢ go bardziej wszechstronnie.



mgr inz. ZBIGNIEW NAOTYNSKI
Pracownia Projektowania i Modernizacji
Przemystu Automatyki i Aparatury

Pomiarowej »Meral«

INFORMACJA O SEMINARIUM NA TEMAT KOMPLEKSOWE]

AUTOMATYZACII

Seminarium., ktére odbyto sie w Pradze od
1 do 6 listopada 1976 r. zorganhizowane byto
przez Grupe Roboczg d/ s Automatyzacji - Eu-
ropejskiej Komisji Ekonomicznej ONZ. Uczest-
niczyli w nim przedstawiciele 16 panstw euro-
pejskich, a ponadto USA i Japonii.

W czasie -seminarium wygtoszono 35 refera-
téw, podzielonych na cztery zasadnicze grupy
tematyczne.

PRODUKCII

MASZYN -» PRACA-76 «

«0go6lne tendencje rozwoju automatyzacji pro-
dukcji maszyn
= Sterowanie i organizacja zintegrowanych sys-
temoéw produkcyjnych,
=Techniki i technologie stosowane w zintegrowac
nycli systemach produkcyjnych
«Cztowiek a systemy produkcyjne

Ponadto uczestnicy seminarium odwiedzili

zaktad produkcyjny, gdzie zapoznano sie ze
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zintegrowanym systemem automatyzacji produk-
cji w postaci tzw. automatycznej linii obrébczej
TOS 022, przystosowanej do produkcji korpuséw
silnikbw wysokopreznych. Linia ta, dzieki kom-
pleksowosci i wysokiemu stopniowi automatyza-
cji reprezentuje Swiatowy poziom techniki. Po-
szczegllne stanowiska obrébcze wyposazone sa
w obrabiarki sterowane numerycznie. Transport
technologiczny jest catkowicie zautomatyzowa-
ny i sterowany centralnie. Centralne sterowa-
nie jest realizowane przez minikomputer pro-
dukcji czeskiej typu KPP-16.

Ponizej zostang przedstawione zasadnicze te-
zy poszczegblnych grup tematycznych.

I. Ogo6lne tendencje rozwoju
automatyzacji produkcji maszyn

1/ Istnieje konieczno$é rozwijania komplekso-
wej automatyzacji proceséw w produkcji maszyn
z zastosowaniem EPD, w celu: podniesienia wy-
dajnos$ci pracy, poprawienia jakosci produkowa-
nych wyrobéw, zmniejszenia fizycznego wysitku
robotnikdbw, poprawienia kultury pracy i $ro-
dowiska pracy, podniesienia efektywnos$ci pro-
dukcji.

2/ Automatyzacja produkcji maszyn powinna
by¢ nastawiona przede wszystkim na produkcje
jednostkowg i matoseryjng, ktdéra zuzywa oko-
to 3/4 mocy produkcyjnych we wszystkich kra-
jach o rozwinietym przemys$le. Obecna organi-
zacja sterowania procesem produkcyjnym Kry-
je bardzo duze, potencjalne rezerwy dla pod-
wyzszenia wydajnosci pracy.

3/ Automatyzacja jednostkowej i matoseryj-
nej produkcji maszyn zmienza docelowo do

rozwigzan typu CAD/CAM , czyli wspomaga-

nych komputerem systeméw projektowania i

produkcji. Czesto proces ten bedzie rozwijat

sie stopniowo, obejmujac:

- zautomatyzowany transport miedzyoperacyj-

ny i zautomatyzowane manipulacje przygoto-

wawcze,

- odpowiednig organizacje sterowania proce-

sem produkcyjnym,

- automatyzacje sterowania procesem produk-

cyjnym z zastosowaniem komputera.
Automatyzacja produkcji jednostkowej i ma-

toseryjnej wymaga rozwigzania wielu proble-

mow, takich jak:

- konstruowanie z pomoca komputera,

- automatyzacja technologicznego przygotowa-

nia produkcji i kontroli opracowanych progra-

mow technologicznych,

- Sledzenie jakos$ci poétproduktéw w procesie

produkcyjnym,

- automatyzacja wstepnej kontroli detali wyko-

nywanych w zautomatyzowanym procesie,

- automatyzacja diagnostyki i napraw sprzetu

elektronicznego,

x/
CAD - ang. Computer Aided Design,

Computer Aided Manufacture

CAM-

38

- automatyzacja projektowania zautomatyzowa-
nych systeméw produkcyjnych,

- zmiana roli cztowieka w zautomatyzowanym
procesie produkcyjnym,

- przygotowanie pracownikéw wszystkich szczeb-
li dla zautomatyzowanej produkcji,

4/ Giownym warunkiem powodzenia jest sys-
temowe podejscie do rozwigzania catego prob-
lemu automatyzacji. Znaczy to, ze automaty-
zacje nalezy pojmowac jako stale rozwijajace
sie dynamiczne przedsiewziecie, ktére rozpo-
czyna sie od automatyzacji procesu technolo-
gicznego, by przej$é¢ do zautomatyzowanych
systemoéw produkcyjnych - rozszerzajacych
stopniowo zakres automatyzacji, az do objecia
sterowaniem komputerowym catego zakiadu pro-
dukcyjnego.

Proces produkcyjny nalezy organizowaé¢ na
podstawie metody grupowej obrébki zastoso-
wanej do poszczegdlnych stanowisk typowych
proceséw technologicznych.

W celu osiggniecial rozwigzan poszczegdlnych
proceséw technologicznych nalezy stosowac
zautomatyzowane projektowanie technologiczne,
oparte na opracowanej wczes$niej metodyce.

Celowe bedzie tworzenie znormalizowanej ba-
zy dla konstrukcji, technologii i stosowania
CAD/CAM oraz badanie efektywnos$ci ekonomicz-
nej automatyzacji proceséw produkcyjnych i wa-
runkéw najbardziej efektywnego ich wykorzysta-
nia.

Oprécz doskonalenia sprzetu konieczny jest
staty rozwéj oprogramowania dla wszystkich
podsysteméw systemu produkcyjnego. Zapewnia
to mozliwo$¢ harmonijnej automatyzacji, na
jednakowym poziomie, wszystkich skladnikéw
procesu produkcyjnego; poczynajgc od konstruk-
cji wyrobu i przygotowania technologicznego,
az do kontroli technicznej wyrobu i montazu.

Uwzgledniajac obiektywng konieczno$¢ auto-
matyzacji proceséw produkcyjnych i to, ze prob-
lemy automatyzacji bedg rozwigzywane przez
wszystkie wysoko uprzemystowione kraje, ce-
lowa bedzie szeroka miedzynarodowa wspdtpra-
ca i wymiana informacji o: rozwoju automaty-
zacji, niezbednych przestankach dla automaty-

x/
Metoda grupowej obrébki /MGO/ wykorzys-

tuje w pierwszym rzedzie zasade jednego usta-
wienia i uzbrojenia maszyny do obrébki kilku
czesci, roznigcych sie miedzy soba mniej is-
totnymi cechami. Opiera sie ona na typizacji
proceséw technologicznych wedtug zasad podo-
bienstwa konstrukcyjnego i technologicznego.
MGO jest szczegdlnie efektywna w produkcji
jednostkowej i matoseryjnej, gdyz nawet przy
bardzo zmiennym i niepowtarzalnym asortymen-
cie wyroboéw istniejg operacje stale powtarza-
jace sie. Wdrozenie metody wymaga odpowied-
niego przygotowania technologicznego, w po-
wigzaniu z organizacja i planowaniem produk-
cji.



zacjl, harmonijnym rozwoju sprzetu i oprogra-
mownnla, postepowych technologiach w obsza-
rze automatyzowanej produkcji, socjotechnicz-
nych warunkach automatyzacji produkcji ma-
szyn.

Il. Sterowanie i organizacja zintegrowanych
systemoéw produkcyjnycli

1 Problemy organizacji i sterowania komplek-
sowymi procesami produkcji maszyn majg co-
raz wieksze znaczenie, a dotychczas najwiecej
uwagi poswiecono automatyzacji proceséw tech-
nologicznych i ich urzadzeniom.

2. Wraz z podwyzszeniem stopnia automaty-
zacji proceséw technologicznych znacznie szyb-
ciej wzrastajg potrzeby dotyczace ich strony
Informacyjnej. Wynika to z duzego tempa wzros-
tu prac z zakresu technicznego przygotowania
produkcji, tj. : prac projektowych, konstrukcyj-
nych, technologicznych i produkcyjno-sterowni-
czych, przewyzszajgcych, tempo wzrostu pro-
dukcji przemystowej.

3 Z powyzszego wynika duze znaczenie i
waznos¢ problemoéw zbierania, przekazywania,
obrobki, przechowywania i rozdziatu informa-
cji, Dlatego wszystkie kraje wysoko uprzemys-
towione nastawiajg sie na tworzenie systemoéw
informacji i sterowania, ktére stopniowo* wy-
chodzg poza ramy poszczeg6lnych zaktadow i
przedsiebiorstw. Systemy zakladowe stajg sie
elementem skfadowym znacznie bardziej komp-
leksowych systemoéw informacyjnych i steruja-
cych o charakterze branzowym i ponadbranzo-
wym.

4 Rozwigzywanie coraz bardziej komplekso-
wych probleméw sprzetowych, informacyjnych
i sterowania przewyzsza mozliwos¢ pojedyn-
czych producentéw, uzytkownikéw, a nawet grup
zainteresowanych organizacji, wymaga wiec bar-
dzo szerokiej kooperacji i wspdOtpracy w zakre-
sie badahn naukowych, prac projektowych i rea-
lizacji. Podstawowym celem wzajemnej wspo6t-
pracy jest unifikacja modutéw sprzetu i ich
dziatania oraz zgodnos¢ ich wzajemnych pota-
czen /interfejsu/. Baza dla tego procesu tacze-
nia i zwigzanej z nim wielostronnej, szerokiej
kooperacji bedzie ujawnienie nowych wspoéitza-
leznos$ci wewnatrz proceséw technologicznych i
informacyjnych, a takze miedzy tymi procesa-
mi. Zwigzane jest to ze zmiang roli cztowieka
w tych procesach, z jak najszersza eliminacja
jego bezposredniego udziatlu w wykonywaniu po-
wtarzalnych prac fizycznych i umystowych, na
korzys$¢ srodkéw automatyzacji.

I1l. Technika i technologia stosowana
w zintegrowanych systemach produkcyjnych

1/ Glbwne zagadnienia tej grupy tematycznej
obejmuja:
- technike stosowang w zintegrowanych syste-
mach produkcyjnych i doswiadczenia eksploata-
cyjne,
- metody technologiczne stuzace do optymali-
zacji zautomatyzowanego systemu produkcyjne-
go i jego projektowania,
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- warunki, jakie muszg by¢ spetnione dla efek-
tywnej realizacji systemu.

2/ W ostatnich latach najwiekszg uwage po-
Swieca sie problemom integracji systemoéw au-
tomatyzacji, integracji zautomatyzowanych sys-
temoéw projektowania ze zautomatyzowanymi
systemami sterujgcymi przedsiebiorstwami i
poszczegdblnymi procesami produkcyjnymi.

Zautomatyzowane systemy projektowania obej-
muja nie tylko projektowanie mechanizmoéw,ale
i projektowanie proceséw technologicznych nie-
zbednych do produkcji tych mechanizméw. Przy-
ktadowy, zintegrowany system produkcyjny mo-
ze obejmowac: obliczenia konstrukcyjne i kon-
trolne, automatyczne kres$lenie rysunkéw zto-
zeniowych, zestawienie specyfikacji zespotu,
projektowanie proceséw technologicznych wy-
twarzania detali. Jednoczes$nie wyliczane sa
automatycznie 1lprzekazywane programy ste-
rujace dla centréw obrébczych, co stanowi rea-
lizacje bezposredniego wspétdziatania ze zau-
tomatyzowanymi systemami sterowania proce-
sami technologicznymi.

3/ Proces technologiczny pozostaje waznym
zagadnieniem automatyzacji, nie tylko ze wzgle-
du na swg ztozonos$¢ i pracochtonnosé prac
projektowych. Optymalizacja procesu technolo-
gicznego prowadzi do optymalnego wykorzysta-
nia oprzyrzadowania produkcyjnego i maszyn,

a wtasciwe wykonanie tego zadania - zapewnia
zautomatyzowany system projektowania.

4/ Z doswiadczen przy realizacji systemoéow
produkcyjnych i napotkanych przy tym trudnosci
wynika konieczno$¢ zwrdcenia szczego6lnej uwa-
gi na urzagdzenia transportowe i manipulacyjne
oraz na ich racjonalne wigczenie do zintegro-
wanych systemow produkcyjnych.

5/ Istctna jest wymiana na arenie miedzyna-
rodowej informacji i doswiadczen w zakresie
kompleksowej automatyzacji, ktéra w przysztos-
ci objetaby standaryzacje i unifikacje sprzetu
i oprogramowania. Standaryzacja, i unifikacja
sg szczegoOlnie istotne w duzych systemach pro-
dukcyjnych, gdzie moze byé stosowany sprzet
ré6znych producentéw i gdzie wystepuje problem
ograniczonej kompatibilnosci.

IV. Cztowiek a systemy produkcyjne

1/ Najwazniejsze problemy ze styku cziowie-
ka z systemem produkcyjnym dotyczag nowej
sytuacji cztowieka w zautomatyzowanych sys-
temach produkcji maszyn, z punktu widzenia
zmienionych funKcji roboczych oraz przygoto-
wania specjalistow dla zautomatyzowanych sys-
temoéw produkcyjnych przez szkolenie zaktado-
we i w szkotach.

2/ Rozwigzanie problemu cztowiek - system
wymaga szerszego niz dotychczas wykorzysta-
nia nauk ogélnych i efektywnych form oddziaty-
wania pedagogicznego. Uwzgledniaé¢ przy tym
nalezy faktyczne mozliwosci spetnienia przez
cztowieka natozonych wymagan.



Wnioski ogdlne

1 Na obecnym etapie zasadniczg sprawa
jest problem integrujacej automatyzacji sta-
nowisk obrébczych, a tym samym takze auto-
matyzacji stosunkowo nieduzych jednostek, np.
wydziatéow produkcyjnych, produkujacych ma-
szyny w matych seriach i stosujgcych obrabiar-
ki sterowane numerycznie.

2 Rozwdj w obszarze automatyzacji zmierza
szybko w kierunku automatyzacji coraz wiek-
szych, coraz bardziej kompleksowo wyposazo-
nych jednostek produkcyjnych, np. catych zakia-
déw produkcyjnych.

3 Konieczne jest objecie kompleksowa auto-
matyzacjg nie tylko jednostek produkcyjnych o
zasadniczych kierunkach technologicznych, ale
i jednostek /wydziatéw/ realizujgcych procesy
sktadowe i pomocnicze.

4 Duze jednostki produkcyjne /np. zaktady/,
ktérych produkcja nosi charakter matoseryjny,
bedg zawieraty mate jednostki ré6znych typéw
/np. wydzialy/, poczynajgc od jednostek o pro
dukcji matoseryjnej, a kohczac na jednostkach
o wielkoseryjnej i masowej produkcji detali 1
zespotébw. W nastepstwie tego mozna oczekiwac,
ze wewnetrzna struktura duzych jednostek pro-
dukcyjnych bedzie odzwierciedlata nie tylko
elastyczne systemy znamienne dla matych serii,
ale i systemy o mniejszej elastycznosci prze-
znaczone do produkcji wielkoseryjnej, w rodza-
ju linii produkcyjnych réznych typoéw.

5 Kompleksowg automatyzacje nalezy reali-
zowac¢ w S$cistej wiezi z procesami technologicz-
nymi /poczynajgc od proces6w matoseryjnych,
a konczac na masowych/, wiaczajac w to pro-
cesy pomocnicze i skltadowe, ze sterowaniem,
ktére stanowi integrujacy czynnik komplekso-
WO pojmowanej automatyzacji.
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