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Nasze
rozmowy

WYROBY "MERA"

Pieédziesigte, jubileuszowe Miedzynarodo-
we Targi Poznanskie staly sie okazjg do pod-
jecia dyskusji na temat celowodci i charakte-
ru tego typu imprez oraz ptynacych z nich
korzysci.

My skoncentrujemy sie na tych ostatnich i
to w odniesieniu do krajow RWPG, z ktorymi
wspotprace prowadzi jeszcze niezbyt  diugo
istniejgce Biuro-2 PHZ "Mera-Metronex'". Dy-
rektor Biura Wspotpracy z Krajami Socjalis-
tycznymi inz. Marian Zuch jest jednocze$nie
zastepcag dyrektora naczelnego PHZ  "Mera-
Metronex" do tych spraw i z nim wtasnie prze-
pi‘owadzamy nasz dzisiejszy wywiad.

Redakcja: Jakie efekty, oprocz mozliwosci
spotkania si¢ i wymiany pogladéw z réznymi
kontrahentami, przyniosty PHZ "Mera-Metro-
nex" tegoroczne Targi Poznanskie?

Dyrektor Marian Zuch: SfinalizowaliSmy roz-
mowy i podpisalismy kontrakty z ZSRR, NRD
i CSRS. Najwiekszy kontrakt podpisaliSmy
oczywiscie z ZSRR(naszym wieloletnim i naj-
potezniejszym partnerem handlowym. Dotyczy
on eksportu w 1979 r, duzych i matych druka-
rek z "Mera-Btonie".

Redakcja: Moze warto bytoby zaprezentowac
szersze tto tych kontaktow.

Dyrektor: 25% produkcji Zjednoczenia "Mera"
przeznaczona jest na eksport do tych krajow.
W biezgcym roku planujemy wyeksportowaé
do nich wyroby za 720 min zt dewizowych, w
tym do ZSRR za 350 min zt dew., do NRD za
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160 min zt dew., do CSRS za 110 min zt dew.
Sg to nasi gtéwni partnerzy, ale eksportujemy
rowniez na Wegry, do Butgarii, Rumunii i Ku-
by.

Redakcja: Najpotezniejszym naszym partnerem
handlowym jest ZSRR. Jak rozwijaty sie nasze

kontakty i co jest przedmiotem wspotpracy ze
Zwigzkiem Radzieckim?

Dyrektor : Od poczatku swego istnienia, tj. od
1964 r. Zjednoczenie "Mera" miato ozywione
kontakty z partnerami radzieckimi. Oczywis-
cie 14 lat temu, gdy produkcja Zjednoczenia
byta wielokrotnie mniejsza /w cenach zbytu
wyrazata sie ona sumg 2 mld z+/ nasz eksport
byt rowniez niewielki i ograniczat sie do wy-
branych wyrobdéw aparatury kontrolno-pomia-
rowej. W miare rozwoju naszego przemystu
automatyki i techniki cyfrowej rosty obroty,
nawigzywata sie tez coraz $cislejsza wspotpra-
ca naukowo-techniczna. Nasze dzisiejsze sto-
sunki wynikajg z uméw wielostronnych w ra-
mach RWPG i dwustronnych miedzy naszym
ministerstwem a pokrewnymi resortami w
ZSRR.

Wejscie w 1971 r. PHZ "Metronex"™ do Zjed-
noczenia "Mera" jeszcze bardziej zdynamizo-
wato rozwdj naszej wspotpracy handlowej. Licz-
bowo mozna to pokaza¢ nastepujaco: w 1971 r.
eksport do ZSRR wynosit 51 min zt dew.; w
1975 r. 155 min zt dew.; w 1978 - 350 min zt
dew. , a na 1980 przewidujemy 450 min zt de-
wizowych.

Podstawowy asortyment stanowi sprzet kom-
puterowy, a zwtaszcza urzadzenia peryferyjne:



di karki, czytniki, pamigci kasetowe, pamie-
ci operacyjne, no i oczywiscie nasz szlagier
eksportowy - drukarki z "Mera-Blonie". Os-
tatnio wchodzimy na rynek radziecki z floppy
dyskami. Ogdlnie eksport techniki cyfrowej do
ZSlill ma zamkna¢ sie w br. sumg 290 min 2z)
dew, Pozostate 60 min zI dew. to urzadzenia

automatyki i aparatura kontrolno-pomiarowa. *
Ponadto naszg tradycyjng domeng jest automa-
tyzacja wytwoérni kwasu siarkowego, statkéw,

cukrowni, a wprzysztym roku bedziemy auto-
matyzowac rafinerie.

Z 7.SKK importujemy systemy komputerowe,
kompleksy systemow oparte na procesorach
SM-1, SM-2, SM-4, a ostatnio system stero-
wania dla huty "Katowice"™ i aparature kon-
trolno-pomiarowg. Tradycyjnym asortymen-
tem sg tu manometry /w br. - 600 tys. sztuk,
w przysztym 1,3 min/.

Nasze kontakty - jak juz moéwitem - opiera-
ja sie na wielo- i dwustronnych porozumieniach.
Ich celem jest koordynacja wspolnych prac i
rozdziat prac pomiedzy poszczegélnych part-
nerow. Na przyktad program wspétpracy na-
szego Ministerstwa Przemystu Maszynowego z
radzieckim Ministerstwem Budowy Przyrza-
déw' i Srodkéw Automatyzacji wytycza kierunki
wspdlnych poczynan naukowo-technicznych,
produkcyjnych i handlowych. Jest w nim na-
kreslony plan rozwoju minimaszyn. Przewidu-
je sie wspoOlne opracowania dokumentacji sys-
temu SM-3, systemu jednostek sterujgcych a
takze urzadzen peryferyjnych. Umowa jest
podpisana do 1985 r. z mozliwos$cig'dalszego
przedtuzenia. W wyniku tej umowy juz dostar-
czamy np. stacje wejsScia/wyjscia /czytnik i
dziurkarka zblokowane w jednym panelu/, Kkil-
kaset sztuk pamieci operacyjnych 32 kb., flop-
py-dyski a w 1979 r. zaczniemy eksportowac
monitory ekranowe. Ogdlnie nasz eksport do
ZSRR stanowi 47% catego naszego eksportu.
Redakcja: Z wtasnych wizyt w réznych zakta-
dach przemystowych w ZSRR wiem, ze jest
tam sporo naszych urzadzen, a wszedzie Wwi-
dzi sie dziurkarki. Jak w takim razie ocenia
ten sprzet uzytkownik?

Dyrektor: Wyroby "Mera"™ majg dobra marke
w Zwigzku Radzieckim i innych krajach RWPG.
Dwaj gtéwni eksporterzy:"Mera-Btonie™ i "Mes
ra-Elwro"™ majag np. w ZSRR swoje punkty
serwisowe, chodzi tu gtownie o kontakt z uzyt-
kownikami i konsultacje. Reklamacji jest zni-
koma liczba. Z czasem, zgodnie z umowami
RWPG i w miare wzrostu liczby naszych urzg-
dzen, bedziemy przekazywac¢ obstuge radziec-
kim stuzbom serwisowym. i

Roéwnie dobrze przedstawia sie ta sprawa
w NRD, gdzie eksportujemy duzo automatyki
/znana powszechnie automatyzacja zaktadéw
Leuna-Werke czy wielu ferm hodowlanych/
oraz urzadzenia peryferyjne. Wyroby ze zna-
kiem .Alera’ sa oceniane jako nowoczesne”™ na
dobrym poziomie jakoSciowym.

Redakcja: Panie Dyrektorze o ile wiem nie od-
razu byt Pan handlowcem. Jak trafit Pan do
handlu?

Dyrektor: Jestem absolwentem wydziatu elek-
trotechniki, elektroniki i automatyki AGH w
Krakowie. Przeszedtem wszystkie stopnie
inzyniera zatrudnionego w przemys$le - od star-
szego inzyniera zaczynajac da dyrektorze d/s
technicznych koriczac, najpierw w ,Mera-ZAP
w Ostrowiu a nastepnie w "Meramat" w War-
szawie. Przez kilka lat pracowatem jako na-
czelnik w Centrum Koordynacyjnym Miedzy-
rzagdowej Komisji d/s ETO w Moskwie. Tu na-
bytem doswiadczenie w sprawach miedzynaro-
dowej wspotpracy z krajami RWPG. Po powro-
cie objatem obecne stanowisko. Mysle, ze jest
to wiasciwa droga dja cztowieka "handlujacego"
tak specyficznymi wyrobami jak $rodki ETO
czy automatyka. .Znajomos$¢ zagadnien tech-
nicznych jest tu niezbedna.

Oczywiscie nie mozna sta¢ w miejscu, trze-
ba ciggle doksztatca¢ sie(co jest rowniez mo-
im codziennym zadaniem.

Redakcja: Dziekuje Panu, Panie Dyrektorze
za interesujaca rozmowy i zycze, aby praca
zawsze dawata Panu satysfakcje.

Rozmawiata Ewa Mankiewicz-Cudny



inz. ZDZISELAW SKARZYCKI
Zjednoczenie ,Mera*

AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH
PRZEZ ZASTOSOWANIE ROBOTOW PRZEMYSLOWYCH

ZASTOSOWANIE ROBOTOW PRZEMYStOWYCH

Czesc |l

W roku 1977 zastosowano w Polsce pierwsze
roboty przemystowe, produkcji amerykanskiej
firmy "Unimation™ typu Unimate. Zostaty one
zastosowane do zgrzewania punktowego nadwo-
zi samochodowych w FSO na Zeraniu. Pierw-
szy polski robot zastosowany zostat w zakta-
dach "Unitra-Lamina™ w Piasecznie k/Warsza-
wy do obstugi prasy hydraulicznej; jest to robot
typu RIMP-400 opracowany i wykonany w In-
stytucie Mechaniki Precyzyjnej w Warszawie,
Obecnie przygotowywane sg do wdrozenia prze-
mystowego proste roboty PR-02 opracowane i
wykonane w Przemystowym Instytucie Automa-
tyki i Pomiaréw "Mera-PIAP" w Warszawie' L
Bedg to miedzy innymi dwa roboty PR-02 do
obstugi obrabiarek zespotowych do obrdbki ele-

mentéw automatyki w "Mera-Pnefal”, "Mera-
PIAP"™ opracowat i wykonat rowniez zestaw
dwéch zautomatyzowanych wiertarek typu

WSD-16 obstugiwanych przez jeden robot
PI1t-02. W roku 1978 przewiduje sie¢ miedzy in-
nymi wdrozenie dalszych robotéw w zaktadach
Zjednoczenia”Mera! W "Mera-Lumel” robot
JRb-6 przeznaczony do obstugi maszyny odlew-
niczej, bedzie wyjmowat odlewy z formy i po-
dawat na prase do okrawania a takze spryskiwat
forme. W zwigzku z tym, ze maszyna odlewni-
cza produkcji japonskiej firmy "Toshiba™ jest
juz wyposazona w automatyczng tyzke do zale-
wania bedzie ona po zastosowaniu robota JRb-6
w peini zautomatyzowana. W "Mera-Lumel™
zastosowany zostanie réwniez robot PR-02 do
prac montazowych.

Ponadto w "Mera-Poltik™. i "Mera-Pafal™,
zastosowane zostang roboty PR-02 do obstugi

*

przez moduty MB 2003 i 4003.

wtryskarek do wyjmowania wypraski z  form

oraz wsuwania ukfadéw wlewowych.
W roku 1978 w Polsce bedzie wykonanych

og6tem 180 robotéw, w tym 35 robotéw ztozo-
nych. Beda to:

roboty ztozone JRb-6 i JRB-60 - 10 szt.
- roboty proste PR-02 - 105 szt.
- roboty proste RIMP-400
i RIMP-600 - 20 szt.
- roboty ztozone RIMP-1000 - 5 szt.
- roboty ztozone PR-30 - 20 szt.

- manipulatory montazowe
NM-1, NM-2, NM-3, NM-6,
NM-7 ogétem - 20 szt.

W latach nastepnych produkcja ta bedzie suk-
cesywnie rozwijana i w roku 1981 osiggnie
ilos¢ 1100 szt. rocznie. Obok produkcji robo-
tow rozwijana bedzie produkcja urzadzen wspét-
pracujacych z robotami jak: podajniki wibra-
cyjne, magazynki obrotowe i liniowe, stoty po-
dziatowe itp. Stworzone zostang rowniez pod-
stawy do ciggtego rozszerzania stosowania ro-
botéw dzieki opracowaniu odpowiednich zasto-
sowan aplikacyjnych. Zagraniczne przyktady
zastosowan robotéw przemystowych w krajach
takich jak: Stany Zjednoczone AP, Japonia,
Republika Federalna Niemiec czy Szwecja,
Swiadczag o duzych mozliwos$ciach rozwojowych
zastosowan robotéw przemystowych w Polsce,

W zaktadach Zjednoczenia "Mera"™ najwiek-
sza liczba robotow wykorzystana bedzie do prac
montazowych do obstugi maszyn do obrébki
plastycznej na zimno i gorgco, obstugi obrabia-
rek skrawajacych.



Cykl pracy

Obstugujacy pracownik ustawia ramy i katow”
niki w pozycji gotowej do zgrzewania na stano-
wisku 2/w tym czasie robot zgrzewa obudowe
na stanowisku X Po wykoéhaniu pracy na stano-
wisku 1 robot wykonuje obrét w kierunku sta-
nowiska 2, drzwi 3 na tym stanowisku automa-
tycznie zostajg zamkniete i otwierajg sie drzwi
na sta nowisku 1. Obstugujacy usuwa zespawa-
ng obudowe ze stanowiska 1 i transportuje ja
na pole odktadcze 7. Nastepnie cykl pracy,
trwajgcy 60 s powtarza sie. Robot przemysto-
wy ztozony typu A3/2 firmy R. Kaufeldt AB
Szwecja zastosowany zostat do obstugi dwoch
obrabiarek /rys.5/.

Transporterem 1przemieszczana jest sta-
lowa tarcza od tokarki do stanowiska pozycjo-
nujacego 2, nastepnie robot przenosi tarcze
na wiertarke 3 za stotem obrotowym, na Kkto-
rej sa wiercone i gwintowane otwory na obwo-
dzie tarczy. Z wiertarki tarcza przeno-
szona jest przez robot na urzadzenie do wkre-
cania szpilek 4, po wkreceniu szpilek robot
przenosi tarcze na stanowisko odbiorcze 5. Na-
stepnie tarcza przenoszona jest przez trans-

Rys. 4. Zgrzewanie punktowe zespotow paleni-
ska

A oto niektore przyktady zastosowan robotow
zagranicznych firmy amerykanskiej "Unima-
tion Inc".

a/ obstuga odlewniczej maszyny cisnieniowej
przez robot ztozony Unimate 2000 A,

Cykl pracy: rozpoczyna sie przy otwartej for- |
mie. Robot bierze z uchwytu pistolet do sprys-
kiwania form i spryskuje obydwie potdwki for-
my. Na sygnat od robota nastepuje zamkniecie
formy. W miedzyczasie robot odktada pistolet
do uchwytu i wraca do pozycji wyjsciowej, az
do otwarcia formy. Po otwarciu formy robot
wyjmuje odlew z formy i podaje na transporter.
Zespo6t maszyna odlewnicza - robot sterowany
jest uktadem sterowania robota,

b/ Zgrzewanie punktowe zespotow paleniska
przy pomocy robota ztozonego Unimate 2005B
/rys. 4/ obudowa spawana sktada sie z 2 ram
kwadratowychjdo ktérych przyspawane sa 4
katowniki za pomocg 32 punktéw /zgrzewow/.
Stanowisko sktada sie z:

- stanowisko spawalnicze

- stanowisko spawalnicze

- rozsuwane drzwi

- Scianka dziatowa

- ramy przygotowane do zgrzewania

- katowniki przygotowane do zgrzewania

- pola odktadcze gotowych obudow

- uktad sterowania.

Robot wyposazony jest w szczeki /elektrody/ Rys. 5. Robot przemystowy
do zgrzewania punktowego. dwie obrabiarki

' A3/2 obstugujacy



Rys. 6. Robot typu "Sigma"

porter 6 do myjni. Robot A3/2 ma max. prze-
mieszczenie w poziomie 1250 mm przy do-
ktadnos$ci pozycjonowania -0, 1 mm oraz szyb-
kosci liniowej 0, 7 m/s i obrotowej 90°/s.

Rys. 7. Automatyczna wymiana narzedzi

Bardzo interesujace rozwigzanie majg robo-
ty "System-Sigma" wtoskiej firmy "0livetti*
/rys. 6/. Znajdujg one zastosowanie do prac
montazowych/lekkiej obrébki wiertarsko-gwin-
ciarskiej oraz do zgrzewania i nitowania. Ro-
boty sterowane sg uktadami CNC o nastepujg-
cych gtdwnych danych: stowo I&-bitowe, pamiegé
ferrytowa dla programéw roboczych, pamieé
ROM dla programéw sterujgcych, 16-bitowe
rownolegte wejscie i wyjscie. Zbudowane sg
one w ten spos6b, ze stét jest nieruchomy a
ruchy robocze w trzech osiach XYZ wykonuja
ramiona.

Rys.8. Automat do speczania sworzni

Robot napedzany jest silnikami krokowymi, o
kroku 0, 05 nim. Kazda o$ posiada witasny na-
ped, przemiana ruchu obrotowego na liniowy
odbywa sie za pomocg zebatki. Prowadnice dla
kazdej osi sa cylindryczne, hartowane i na tfo-
zyskach kulkowych. Max. szybko$¢ przesuwu
liniowego 48 m/min. Roboty te wykonywane sg
w trzech podstawowych unifikowanych odmia-
nach:

1. Robot montazowy "Sigma - MTG" dwuramien-
ny. Moze wykonywaé¢ wszelkie czynno$ci mon-
tazowe. takie jak: sktadanie przez zastosowa-
nie odpowiednich szczek, skrecanie przez za-
stosowanie gtowic obrotowych z odpowiednimi
koncdwkami na wkrety lub nakretki. Owijanie
przez zastosowanie pistoletu do potgczen owi-
janych, w przypadku zastosowania urzgdzen do
ciecia przewodéw i $ciggania izolacji robot
moze zastgpi¢ automat do potaczen owijanych

i wykonywa¢ 3000 potaczen na godzine.

Jedng z mozliwos$ci zastosowania tego robo-
ta jest montaz elementéw elektronicznych w
ptytkach obwodéw drukowanych. Moze by¢ row-
niez wykorzystany do montazu zespotow mecha-
nicznych jak np. zespét ttok, sworzen, korbo-
wod z mozliwoscig montazu 900 zespotéw na
godzine.

2. Robot obrébczy "Sigma - FO"™ dwuramienny.
Moze wykonywaé rézne czynnosci obrobcze ta-
kie jak: wiercenie, gwintowanie, szlifowanie
lub mikrofrezowanie w zaleznos$ci od zastoso-
wanych gtowic obrébczych. Zakres wiercenia i
rozwiercania w aluminium 12 mm a gwintowa-
nia M8, Wymiana narzedzi odbywa sie automa-
tycznie dzieki zastosowaniu specjalnych maga-
zyn6éw narzedzi /rys. 7/. Max. liczba narze-
dzi w dwéch magazynach 20 szt.

3. Robot spawalniczy "Sigma - RB" jednora-
mienny. Stosowany jest do zgrzewania oraz
nitowania na zimno i gorgaco.

Jak wiadomo roboty mogg by¢ wprzegane w
zautomatyzowane systemy obrébcze lub monta-
zowe. Na rys. 8 pokazany jest automat do spe-

Fot. 7. Robot obstugujacy prase we wspoipracy
z podajnikiem liniowym



Fot. 8. Robot obstugujacy szlifierke we wspot-
pracy z podajnikiem wibracyjnym

czania sworzni,w ktérym zastosowano dwa ro-

boty proste firmy "Pickometic"™ RFN, podajnik

wibracyjny oraz prase. Cala operacja odbywa
sie automatycznie.

A oto inne przykiady zastosowania robotéw
przemystowych do obstugi maszyn i urzadzen.
- do obstugi prasy hydraulicznej we wspétpra-
cy z podajnikiem liniowym /fot. V/.

Fot. 9. Robot obstugujacy prase we wspdétpracy
z podajnikiem grawitacyjnym z suwakiem dol-
nym

- do obstugi szlifierki we wspotpracy z podaj-
nikiem wibracyjnym /fot, 8/.

- do obstugi prasy we wspotpracy z podajni-
kiem grawitacyjnym z suwakiem /fot. 9/.

- do obstugi pieca przelotowego we wspo6tpracy
z podajnikiem wibracyjnym /fot. 10/.

Fot. 10. Robot obstugujacy piec przelotowy we
wspdtpracy z podajnikiem wibracyjnym

Fot. 11. Zesp6t mechaniczny do
przedmiotow cylindrycznych

chwytania

Jednym z najtrudniejszych problemoéw utrud-
niajacych stosowanie robotéw jest dopasowanie
zespotdw chwytajgcych do ksztattu przenoszo-
nych przedmiotéw oraz ich orientowanie. Naj-
czesciej stosowanymi urzadzeniami do orien-
towania czesci sg podajniki grawitacyjne i wi-
bracyjne, oraz stoty podziatowe.

Dotychczas opracowano kilka systemoéw ze-
spotdw chwytajacych. Nalezg do nich przede
wszystkim:

- zespoty mechaniczne z zaciskiem pneuma-
tycznym dla przedmiotéow cylindrycznych

/fot. 11/.

- zespoty pneumatyczne z przyssawkami dla
przedmiotéw ptaskich /fot. 12/ .

- zespoty elektromagnetyczne dla przedmiotéw
ptaskich /fot. 13/ .

- zespoty pneumatyczne do przedmiotow cylin-
drycznych do chwytania za $Srednice wewnetrz-
ne, zewnetrzne oraz do chwytania przedmiotéw
nieksztattnych/rys. 9, 10, 11/.

Omoéwione zespoty chwytajace sg urzadzenia-
mi uniwersalnymi i moga by¢ réwniez wyposa-
zone w rbéznej wielkosci i réznych ksztattow

Rys. 9. Zesp6t pneumatyczny
przedmiotéw cylindrycznych

do chwytania



Fot. 12. Zespdt pneumatyczny z przyssawkami
dla przedmiotéw ptaskich

Rys. 10. Zespo6t pneumatyczny do chwytania za

Srednice wewnetrzne
Fot. 13. Zespodt elektromagnetyczny dla przed

miotdw ptaskich

Fot. 14. Szczeki uniwersalne

szczeki wymienne takie jak: szczeki uniwersal-
ne /fot. 14/, szczeki specjalne dostosowane do
ksztattu przenoszonego przedmiotu zasredni-
¢? wewnetrzng /fot. 15/ lub do chwytania za

Rys. 11. Zesp6t pneumatyczny do chwytania za
ot* 6r dla Przedmiotéw o ksztatcie prostokat-

Srednice zewnetrzne



Fot. 15. Szczeki specjalne do chwytania za
ksztattowe powierzchnie zewnetrzne

nym /fot. 16/. Fot. 17 ilustruje robot wspotpra-
cujacy z agregatem do malowania, wyposazony
w specjalny chwytak przeznaczony do odbiera-
nia obudoéw blaszanych po lakierowaniu. W
zwiazku z tym, ze zespoty chwytajace moga

Fot. 16. Szczeki specjalne do chwytania za ot-
wory prostokatne

wykonywa¢ poza ruchem liniowym roéwniez
ruch obrotowy oraz w powigzaniu z pozosta-

tymi czeSciami robotéw tworzg w wigekszosci
przypadkow uktady modutowejktére moga byc¢
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Fot. 17. Chwytak specjalny do obudoéow

uzywane do zabudowania na inne urzgdzenia

jak np. obrabiarki, zespoty podajgce tub otlbie-
rajace czesci. Z tego wzgledu bardzo korzyst-
ne jest, ze roboty przemystowe PR-02 opraco-
wane i wykonywane w Przemystowym Instytucie
Automatyki "Mera-PIAP" majg budowe modu-

towa.

Juz obecnie "Mera-PIAP" zastosowat aplika-
cje zespotéw robotéw PR-02 do obstugi zauto-
matyzowanej tokarki rewolwerowej RVL-63.
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sprzezone z uktadem sterowania obrabiarki
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Nastepne tego typu opracowanie oparte na za-
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tokarki rewolwerowej DRT sterowanej sek-
wencyjnie,produkcji NRD” zostanie zastosowane
w "Mera-ZAP-Mont". Pozwoli to na catkowite
zautomatyzowanie tej obrabiarki.

Publikujgc ten artykut pragne zacheci¢ kie-
rownictwa techniczne przedsiebiorstw Zjedno-
czenia "Mera" do $miatego stosowania robotéow
przemystowych w procesach technologicznycli
i pomocniczych we wszystkich ich postaciach.
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mgr inz. ZIEMOWIT OLEJNIK
Instytut Komputerowych Systemow
Automatyki i Pomiaréw

MODULY STEROWANIA

Moduty sterowania i elementy pulpitowe opra-
cowane w O$rodku Badawczo-Rozwojowym Kom-
puterowych Systeméw Automatyki i Pomiarow
"Mera-Elwro"™ we Wroctawiu stanowia grupe
urzagdzen wchodzgcg w skiad analogowego
systemu automatycznej regulacji INTELEK-
TRAN-S przeznaczonego do automatyzacji wol-
nozmiennych proseséw przemystowych w ener-
getyce, przemyséle chemicznym, hutnictwie,
przemysle spozywczym, przemys$le materiatéw
budowlanych i innych. Urzgdzenia te spetniaja
role dotychczasowych stacyjek sterowania i po-
dzielone sg na dwie grupy funkcjonalne;

- moduty, w ktéorych umieszczona jest czes$é
elektroniczna ¢ktadu, przeznaczone do zabudo-
wy w kasecie

zero sygnatowe

wejscia

wejécie sygnatu
nadaiama
wejsciesygnatu
sterowania recznego

wejscia uktadu
stanu pracy MR

wejécierozkazu
nadazania

wejécia uktadu
stanu pracy A/R

Zasilanie

wyjécia

ELEMENTY PULPITOWE

- elementy pulpitowe, zawierajgce przyciski
sterownicze i wskazniki, przeznaczone do zabu-
dowy w pulpicie mozaikowym.

Zadaniem tej grupy urzadzen jest wspot-
praca z innymi urzadzeniami systemu, przyjmo-
wanie sygnatow przychodzacych z regulatoréw i
wytwarzanie sygnatow sterujacych o pozadanych
witasciwosdciach. Urzadzenia te zapewniajg ko-
munikacje miedzy operatorem i uktadami auto-
matycznej regulacji, dostarczajgc mu niezbed-
nych informacji o przebiegu procesu prze-
mystowego i umozliwiajgc jego ingerencje
w ten proces. Zapewniajg rowniez sygna-
lizacje stanéw pracy automatyka - stero-
wanie reczne i dziatanie blokad technolo-

wujide uchybu
$ledzenia

wyjtae

wejécie pomoc-
nienadgzania

$ledzenia

jscia
\zl\gdstyk u#t

— 2-M kontrola
| 4 | obecnosci
modutu

napie¢ stabilizowanych

Rys. 1. Modut sterowania grupowego ALS471 - schemat

funkcjonalny
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licznych oraz wskazywanie podstawowych
wielkosci charakteryzujgcych proces regulacji
i sterowania.

Moduty sterowania wyposazone sa w logiczne
uktady wyboru priorytetu umozliwiajgce zdalny
wybor stanu pracy przez wspoipracujace urza-
dzenia cyfrowe lub operatora oraz uktady po-
zwalajace na wprowadzenie sygnatéow zabezpie-
czen, blokad technologicznych i dokonujace sa-
moczynnego przetgczenia uktadow automatycz-
nej regulacji na sterowanie reczne w wypadku
ich awarii. Stan awarii jest sygnalizowany.
Urzadzenia te umozliwiajg tez wspotprace
uktadami automatyki sekwencyjnej.

Moduty sterowania

z

Modut sterowania grupowego ALS471

Analogowy sygnat wyjsciowy z regulatora
ARC451 podawany na wejscie nieinwersyjne
modutu ALS471 poréwnywany jest na wzmac-
niaczu W1 z sygnatem wyjsciowym modutu.
Réznica tych sygnatéw w czasie pracy automa-
tycznej /przekaznik A dziata/; wzmocniona
przez wzmacniacz W2,przetadowuje kondensa-
tor C2 tak, by sygnat wyjsciowy modutu zréw-
nat sie z sygnatem wyjsciowym regulatora, W
czasie pracy automatycznej sygnat wyjsciowy
modutu jest zatem rowny sygnatowi wyjsciowe-
mu regulatora ARC451. W czasie sterowania

—

zero sygnatowe

wejscia

wejscia
regulowane

wejscie rozkazu

ster.sekwencyjnego |
weizciouktadu *ykr.-+
prace reczng 63.84

zasilanie

we wzmachiaczu \V1 podawana jest jako uchyb
$§ledzenia do ARC451 /44/ w trakcie trwania
rozkazu $ledzenia /46/ i powoduje nadgzanie
sygnatu wyjsciowego regulatora za sygnatem
sterowania recznego. Przy wspétpracy z ukta-
dami sterowania sekwencyjnego sygnat z modu-
tu nadazania ALN472 podawany jest na wejscie
18, natomiast rozkaz sekwencji z ALN472 na
wejscie 28. Styki 32 i 34 zwierane sg w trakcie
sterowania sekwencyjnego poprzez modut
ALNA472. W trakcie sterowania sekwencyjnego
regulator ARC451 nadaza za sygnatem wyjscio-
wym modutu ALS471 /przekaznik A nie dziatal/.
Styki przekaznika A sygnalizuja rodzaj pracy.

Modut sterowania nadgznego ALN472

Sygnat zwrotny od potozenia sitownika tub
sygnat wyjsciowy z modutu sterowania grupo-
wego ALS47] podawany jest na wejscie inwer-
syjne /10/ wzmacniacza WI, w ktérym naste-

puje poréwnanie tego sygnatu z sygnatem poda-
wanym na wejscie nieinwersyjne /14/ tub z na-
pieciami z potencjometréw PI, P2 i P3. Napie-
cie wzorca Uo /44/ na odpowiedni rozkaz z
uktadéw sekwencyjnych podawane jest na wejs-
cie 16, 18 lub 2(1 /np.: stykami przekaznikow
modutu ADP425/.

iSerwie/jnodata

wyjscia napie¢
stabilizowanych

Rys. 2. Modut sterowania nadaznego ALN4";

funkcjonalny

recznego /przekaznik A nie dziata/ sygnat
przyciskow sterowania recznego + - stacyjki
AKSG71 /20/ powoduje przetadowanie konden-
satora C2 ze stalg czasowg R C2 i zmiang syg-
natu wyjsSciowego /40/ modutu.

Réznica miedzy sygnatem z ARCA451 i sygna-
tem wyjsciowym modutu ALS471 uformowana

z

12

wgjr» tnjiic.etggnala
noaaiama

Pomocnic
wyprie sygnato
nadazenzz

“w«
i

E

nyjscie zestykow
uk/aefapotwier-
dzenia realizacji
sekwencji

uktadu sterowa-
ma sekwencyjne-
go

stanklawisza S
wyjsécie siana akt.
sfer. sekwencyjnego
w&/'éciezestyk()w
uktadu wykrywa-
jacegorodzaj
pracyrocznej
wujsécie zestykow
uktada sterowa-
nia sekwencyjne-
go.

schemat

Réznica sygnatéow ze wzmacniacza WI, po-
przez styk przekaznika B dziatajgcego- w trak-
cie sterowania sekwencyjnego, podawana jest
do modutéw sterowania ALS471 lub ALS475
/40/ czy tez po wzmochieniu, przez wzmac-
niacz W2, do modutu regulatora krokowego
ARKA455 /42/. Jesli sygnaly wejsciowe podawa-



ne na wzmacniacz W1 zréwnaja sie z sobg z
doktadnoscig okres$long nastawiong strefg nie-
czutosci N nastepuje wdéwczas zadziatanie prze-
kaznika Ps pod warunkiem, ze dziata prze-
kaznik B, a wiec uktad realizujfe sterowania
sekwencyjne. Rozkaz podjecia sterowania sek-
wencyjnego podawany jest na wejscie 28 i przy-
jety przez uktad przy wycisnietym klawiszu S
oraz nieobecnos$ci sygnatéw uniemozliwiajacych
sterowanie sekwencyjne podawanych na wej$-
cia 22, 24, 26, 30, 32. Przekaznik R wykrywa
rodzaj pracy recznej /przy sterowaniu recz-
nym R nie dziatal/.

wejscie zdalnego r—
IYtelgc2enia <
mA >

wejscie zakazu
zdalnego przetgczch
ruana A

wejscia A/R

wejscia awaru
automatyki
przdaczajece
na R

wejscia awarii
Sterowania
recznego .
przctaczajacs
naR

ALP 473

~jn

D

Sygnaty logiczne / "O"/ podawane na wejscia 32,
34 powodujg ustawienie przerzutnika w stanie
"1" pod warunkiem nie wcisniecia klawisza ZA
lub niepodania sygnatu 0" na wejscie zakazu
36

Modut sterowania tréjstawnego ALT474

Sygnat trdjstawny z modutow A1.S475, ARK455
lub stacyjek sterowania AKS671 i AKSG72 poda-
wany jest na wejscie 10 modutu. Diody miedzy
zaciskami 10, 12 i 12, 14 w czasie normalnej
pracy zwarte sg stykami zewnetrznymi np. ;

®>stan klawisze
ZA

wyjécie

T —

oYy .L

L__Fl{_j kontrola cbec.

j—\slanklawisza
ToR

aq
_ﬁ zestyki
przekaznik
rodzaju
02 pracy
«!
<42 wyjscie wytfuuerua
AN >8m ster sekwencyjnego
t tadtanio
2N 1R

77,BP/

Rys. 3. Modut wyboru priorytetu ALP473 - schemat funkcjonalny

Modut wyboru priorytetu ALP473

Podstawe uktadu stanowi tréjwejsciowy prze-
rzutnik bistabilny z wejsciami R, S, T. Stan
przerzutnika moze by¢ zmieniany niestabilnym
przyciskiem A/R stacyjki sterowania AKS671
/wejscie 10/. Sygnaty logiczne podawane na
wejscia 12, 14, 16, 18, 20 powodujg ustawie-
nie przerzutnika w stanie "0", ktéry odpowia-
da sterowaniu recznemu /przekaznik A nie
dziata/. Wejscie 21 wykorzystuje sie¢ do kon-
troli obecnos$ci modutéw niezbednych do reali-
zacji funkcji Sterowania sekwencyjnego. Nie-
obecnos$¢ tych modutdéw lub "0" na wejsciach
12 - 20 powoduje wykluczenie sterowania sek-
wencyjnego /wyjscie 42/.

Sygnaty logiczne podawane na wejscia 22,
24, 26, 28, 30 powoduja réwniez ustawienie
przerzutnika w stanie "0", nie wykluczajac
jednak sterowania sekwencyjnego. Wejscie 31
wykorzystuje sie do kontroli obecnosci modu-
tow niezbednych do realizacji funkcji sterowa-
nia automatycznego. Stan "0” przerzutnika syg-
nalizowany jest Swieceniem lampki R na ptycie
czotowej modutu. Mozliwe jest rowniez usta-
wienie przerzutnika w stanie "0" klawiszem R.

li?

bloku przekaznikow ADP425 i umozliwiajg wpro-
wadzenie blokad sterowania w kierunku + i -
w postaci rozwarcia stykow.

Zaciski 14 i 16 umozliwiaja wprowadzenie
sygnatow zabezpieczen + i -. Napiecie do ukta-
du zabezpieczen+brane jest z zaciskow 44 i 46.
Przekazniki WK i WK uruchamiane sg syg-
natem z wytgcznikow krancowych sitownika
poprzez przekaznikowy segment listwowy lub
bezposrednio przy istnieniu dodatkowego zréd-
ta napiecia 48V. Wyjscie uktadu stanowig 2 ty-
rystory symetryczne sterowane poprzez opto-
izolatory, zwarcie B - D przy wejsSciowym syg-
nale sterujgcym +24V zwarcie, C -D przy
wejsciowym sygnale sterujgcym -24V. Zasila-
nie 220V - zaciski A - D. Blok wykrywania
niezgodnosci zapewnia kontrole prawidtowosci
dziatania tyrystorowego wzmacniacza mocy,
doprowadzen do stycznikow i stycznikow. W
wypadku wystgpienia niezgodnosci miedzy
wejsciowym sygnatem sterujgcym a sygnatem
zwrotnym od stycznik6w sygnalizowana  jest
awaria sterowania recznego / zwolnienie prze-
kaznika A/ i nastepuje odciecie obwodu stycz-
nikow od uktadu ALT474. Awaria sygnalizowa-



wejécia pomocnicze
(ciekad,j zezwalajac?"
zabezpieczenia)

wejscie

wejscie sygnatu
potwierdzcoictrozkazu

wejscie sygnatu f- ~
potwierdzeniarozkazu\- -~

przekaznik uruchamia-
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Rys. 4. Modut sterowania trojstawnego ALT474

mat funkcjonalny

na jest zgaszeniem lampki na ptycie czotowej
modutu. Skasowanie awarii przyciskiem kasu-
jacym na ptycie czotowej modutu mozliwe jest
po jej usunieciu.

Modut sterowania indywidualnego ALS475

Sygnat wyjsciowy z regulatora ARC451 poda-
wany jest na wejscie nieinwersyjne /14 lub 16/
wzmacniacza, w ktorym nastepuje poréwnanie
z sygnatem zwrotnym od potozenia sitownika,
podawanym na wejscie inwersyjne /10 lub 12/.

4—\ ;csilanie
£4 _J 220V, SOHz
4— qu§j8+
wyjsécie -
zestyki
przekaznika

awarii ster.
recznego

+24Y

i~ uziemienie

sche-

Rdznica sygnatéw, poprzez styk przekaznika
A, podawana jest na wejscie wzmacniacza stre-
fy nieczutosci, a nastepnie na ukiad przerzut-
nika tréjstawnego, powodujac jego zadziatanie
w kierunku "+1" lub "-1 /w zalezno$ci od zna-
ku odchytki /44/ wyjscie 40/.

Przekaznik A dziata w czasie pracy automa-
tycznej, przy pracy recznej nie dziata. .Na
wejécie 18 podawany jest sygnat nadgzania
przy wspotpracy z modutem sterowania nadaz-
nego ALN472. W trakcie sterowania recznego

113
\1 ' \4 i wy/scio uchybu
* v $ledzenia
kontrola
L 2 obecnosci
L - modutu
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ov \T7.7t i
| + ALS .475 |
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Rys. 5. Modut sterowania indywidualnego ALS475 - sche-

mat funkcjonalny
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i nadaznego regulator ARC451 §ledzi zmiany
potozenia sitownika, sprowadzajgc wartosé
uchybu $ledzenia / 44/ do zera. Rozkaz $ledze-
nia do regulatora podawany jest z wyjscia 46.

Elementy pulpitowe
Stacyjka AKS671

Napiecie ~24V podawane na styki 1, 2 ztgcza
stacyjki poprzez przetgczniki + - wyprowadzo-
ne jest na styk 11, ktoéry taczony jest z wejs-
ciem modutu sterowania tréjstawnego ALT474
lub z wejsciem sygnatowym sterowania recz-
nego modutu ALS471. Stan zwarcia przetaczni-
kow + - /styki 18, 19/ podawany jest do modu-
tow sterowania ALS471, ALS475, ALS472 lub
modutu regulatora ARK455 jako rozkaz przejs-
cia na sterowanie reczne, na czas przycisnie-

£ ® -1(Zs <PANa I

$ Z

AKS671

$

Rys. 6. Stacyjka AKS671 - schemat funkcjonalny

cia przyciskéw + lub -, bez zmiany rodzaju
pracy wybranego przyciskiem A/R w module
wyboru priorytetu ALP473 /styki 12, 13/.
Wyjscia 5-9 umozliwiajg sterowanie lampek
A/R, Si + - z modutow ALZ476, ALP473,
ALN472 i modutu ADP425. Wyjscie 10 umozli-
wia kontrole sprawnosci lampek oddzielnym
przyciskiem na pulpicie sterowniczym.

Nastawnik AKNG644 /AKNG645/

Nastawnik AKN644 /AKNG645/ spetnia funk-
cje dwuprzewodowego, ze wzgledu na sposo6b
zasilania, przetwornika potozenia precyzyjne-
go, dziesiecioobrotowego potencjometru z licz-
nikiem /jednoobrotowego potencjometru/ na
standardowy sygnat przesytowy 4 - 20 mA pra-
du statego i przeznaczony jest do wspétpracy
z modutem wzmacniacza standaryzujgcego
ASW444 | ASW 445/, Nastawnik AKNG644, tgcz-
nie z modutem wzmacniacza standaryzujgcego
ASW444, stanowi zrédto wartosci zadanej
0 - 10V napiecia statego dla modutéw regulato-

15

row ARC451, ARC452, ARKA455. Nastawnik
AKNG645 tgcznie z modutem wzmacniacza stan-
daryzujgcego ASW445 stanowi zrodto polaryza-
cji -5 4 +5V napiecia statego.

Wskaznik AKM651 umozliwia pomiar odchyt-
ki regulacji w zakresie -3V~ +3V, AKM652 -
pomiar przesytowego sygnatu pradowego
4-20 mA, natomiast AKM653 - pomiar syg-
natu napieciowego 0 - 10V jakim operujag mo-
duty systemu.

Przyktady zastosowan urzadzehn sterowania

Na rys. 7 przedstawiono schemat blokowy
uktadu prowadzenia pojedynczego sitownika
sygnatem analogowym z regulatora Pl ARC451.
Uktad umozliwia prace automatyczng i stero-
wanie reczne za posrednictwem  stacyjki
AKS671, Przetaczenie z pracy automatycznej
na sterowanie reczne i odwrotnie odbywa sie
w sposOb bezkolizyjny. Mozliwe jest tez pro-
wadzenie sitownika poprzez uktady automatyki

sekwencyjnej za posrednictwem modutu ALN472 .

jak réwniez zdalne wtaczenie automatyki lub

LPY 701
Przetwornik
potozenia

Sitownik

Rys. 7. Przyktad zastosowania modutow stero-
wania i elementow pulpitowych systemu INTE-
LEKTRAN-S - schemat blokowy uktadu prowa-
dzenia pojedynczego sitownika sygnatem analo-
gowym.



sterowania recznego /ALP473/.
ALT474 moga byé wprowadzone sygnaty zabez-
pieczen i blokad technologicznych. Stany pra-
cy: automatyka, sterowanie reczne, Sterowa-
nie sekwencyjne oraz stany awaryjne sygnali-

S
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Rys. 8. Schemat potaczen sterowniczych uktadu

prowadzenia sitownika

Do _modutu

zowane sg w stacyjce AKS671.
nastawnik AKN645 i wzmacniacz

Zestaw,

standaryzujacy ASW445 stanowig Zr6dfo pola-
ryzacji sygnatu wyjsciowego z ARC451.
dowy sygnat z dwuprzewodowego przetwornika

potozenia,

poprzez

uktad oddzielajacy galwa-
nicznie jakim jest separator ASS441, wprowa-

Pra-

dzony jest do modutdw ALN472 i ALS475 jako
sygnat sprzezenia zwrotnego od potozenia si-
townika. Modut zabezpieczen ALZ476 dostarcza,
zabezpieczonego napiecia do zasilania uktadu,
zbierajac jednoczed$nie sygnaty awarii sterowa-
nia recznego /np. ; sygnat niezgodnosci z
ALT474/ i sygnalizujgc stany awaryjne w sta-
cyjce AKS671.

Schemat potgczen sterowniczych modutéw
ALS475, ALP473, ALTA474 i stacyjki AKS671

z prowadzonym sitownikiem przedstawiono-na
rys. 8.
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PROBLEM KOMPLEKSOWEJ KOMPUTERYZACJI

PROCESU PLANOWANIA PRODUKCJI
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSLOWYM

Artykut niniejszy stanowi wprowadzenie do
przewidywanego cyklu publikacji pracownikéw
Instytutu Nauk Spotecznych, Organizacji i Za-
rzgdzania. Podstawowe tworzywo wykorzysty-
wane w przewidywanych do realizacji pracacli
stanowia badania w zakresie komputeryzacji
planowania produkcji w przedsiebiorstwie, ze
szczeg6lnym uwzglednieniem planowania ope-
ratywnego zasilajgcego sterowanie produk-
cjg. Komputeryzacja systemu planowania
produkcji realizowana jest w Przedsiebiorst-
wie Teleelektronicznym "Telkom-Telfa
w Bydgoszczy, ktére w chwili podjecia przed-
miotowych prac eksploatowato wielodziedzino-
wy system SIKOP-1300 obejmujgcy podstawo-
we agendy przetwarzania poza planowaniem
produkcji. Eksploatacja podsystemu techniczne-
go przygotowania produkcji /T.PP/ zapewnia
pewne zasilenia informacyjne do procesu pla-
nowania, nie zapewnia jednak jego automatyza-
cji. Z tego wzgledu rozszerzenie systemu
SIKOP-1300 o podsystem planowania operatyw-
nego produkcji, wymagato opracowania roz-
wigzan w zakresie automatyzacji planowania
og6lnozaktadowego /roczno-miesiecznego/.
Uédcislenie procesu planowania ogo6lnozaktado-
wego ze wskazaniem jego zasilen komputero-
wych, stworzyto baze danych wejsciowych dla
eksploatacji podsystemu planowania operatyw-
nego produkcji.

Z uwagi na fakt, ze w kolejnych publikacjach
przedstawione zostang doswiadczenia wynikaja-
ce z realizowanych w tym zakresie prac, w ar-
tykule tym ograniczono sie do zamieszczenia
zatozen dotyczacych wymaganej bazy sprzeto-
wej oraz przegladu metod matematycznych wy-
korzystywanych w planowaniu produkcji.

Wymagania sprzetowe niezbedne
do kompleksowej komputeryzacji
systemu planowania produkcji

Podstawowym celem realizowanej pracy ba-
dawczej jest zaprojektowanie, oprogramowanie
i wdrozenie podsystemu planowania operatyw-
nego produkcji. Eksploatacja w przedsiebiorst-
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wie systemu SIKOP-1300 projektowanego na
EMC ODRA serii 1300 zdeterminowata narze-
dzie;przy pomocy ktérego nalezato rozwigza¢c
planowanie operatywne produkcji. Wprawdzie
system STKOP-1300 realizowany jest w techno-
logii sekwencyjnego przetwarzania, to rozwig-
zanie problemdéw planowania operatywnego wy-
magato konfiguracji maszyny wzbogaconej 0
pamieci dyskowe. Aby unikna¢ probleméw do-
stepu do wtasciwego zestawu pamieci dyskowej,
przystosowano rozwigzania systemu eksploata-
cji najbardziej popularnego zestawu 4 x 8 Mb.
W celu zapewnienia wspétdziatania tego pod-
systemu z dotychczas eksploatowanymi u-
wzgledniono odpowiedni poziom integracji roz-
wigzan projektowych.

Efektywna eksploatacja podsystemu planowa-
nia operatywnego produkcji nie jest mozliwa w
przypadku braku rozwigzan w zakresie ewiden-
cji produkcji wyrobéw finalnych. Problem ten
jest szczeg6blnie ucigzliwy wtasnie w branzy
przemystu teleelektronicznego, gdzie wiel-
ko$¢ produkcji i struktura asortymentowa jest
ogromna. Z uwagi na fakt, ze do realizacji
w/w funkcji musiano wykorzysta¢ sprzet pro-
dukowany w kraju, zagadnienie to rozwigzano
wykorzystujac systemy minikomputerowe ME-
RA-9150 /Seacheck/ oraz system MERA-305.

System MERA-9150 /w wersji na 24 stano-
wiska/ wykorzystano dla ewidencji produkcji w
toku, zapewniajac instalacje koncéwek w kom -
pletowniach, w ktérych magazynowane sg
cze$ci, detale i podzespoty w trakcie prze-
biegu procesu produkcyjnego. Urzagdzenie to
zapewnito techniczng realizacje biezgcej ewi-
dencji produkcji w toku, stanowigcej ilosciowo
najbardziej ucigzliwy problem. Dwa zestawy
minikomputeréow MERA-305 /ze wzgledu na
ich dostepnos$é/ wyposazone w dwie jednostki
dyskowe, stuzag do ewidencji stanéw wyrobdéw
gotowych oraz zapewniajg obstuge Dziatu Zby-
tu.

Wobec braku w przedsiebiorstwie wtasnego
komputera ODRA serii 1300, docelowe zasto-
sowania systeméw minikomputerowych beda



ulegaty dalszemu rozszerzaniu w miare roz-
wigzywania problemdéw technicznych pojawiaja-
cych sie w trakcie ich eksploatacji.

Zarys problemoéw wystepujacych
w procesie planowania produkcji

Plan produkcji okresla cel dziatalnosci
przedsigbiorstwa, ilo$¢, jako$¢ i asortyment
jego wyrobow i ustug produkcyjnych. Zakres i
sposob planowania produkcji w przedsiebiorst-
wie obejmuje trzy rodzaje uktaddéw:

- czasowy,
- przestrzenny,
- strukturalny.

Uktad czasowy oznacza zréznicowanie planow
wedtug tzw. horyzontu czasowego, tj. podziat
na operatywne, $redniookresowe i dtugookre-
sowe plany produkcji.

Uktad przestrzenny, to planowanie reparty-
cji zadan ogo6lnozaktadowych pomiedzy mniej-
sze jednostki organizacyjne przedsiebiorstwa

takie jak; wydziaty, oddziaty i stanowiska pracy.

Uktad strukturalny, to podziat zadan ogélno-
zaktadowych na zadania czgstkowe, np: plany
asortymentowe poszczego6lnych typéw wyrobéw.

Nalezy podkresli¢, ze w wyniku wprowadza-
nia zmian w planowaniu i zarzagdzaniu gospo-
darka narodowa, planowanie Sredniookresowe
obejmujace okres pieciu lat uzyskuje coraz
wiekszg range i praktyczne znaczenie. Plano-
wanie proceséw produkcyjnych w miare rozwo-
ju spoteczno-gospodarczego staje sie coraz
bardziej ztozone. W przemysle, jak i w innych
dziedzinach gospodarki narodowej, nasilajg sie
procesy koncentracji oraz specjalizacji pro-
dukcji, a ponadto wystepuje takze wzrost zto-
zonosci wytwarzanych wyrobéw. W konsekwen-
cji rozbudowujg sie i komplikuja powiazania w
procesach produkcyjnych.

Przeglad metod planowania produkcji
w przedsiebiorstwie przemystowym

Planowanie produkcji polega na podejmowa-
niu decyzji dotyczacych przyszto$ci na podsta-
wie informacji o przesztos$ci. Wynika stad,
ze trudno jest mowi¢ o dobrym planowaniu
dziatalnosci przedsiebiorstwa bez doktadnej
znajomos$ci powigzan miedzy réznymi zmien-
nymi charakteryzujacymi proces wprzesztos$-
ci, bez znajomosci ich liczbowych wartosci i
bez orientacji co do tendencji ich zmian. Na-
rzedziem takiego poznania sg metody ekonome-
tryczne, ktére w sposob precyzyjny pozwalaja
poznaé iloSciowe powigzania miedzy réznymi
zmiennymi. Otrzymane w wyniku analizy eko-
nometrycznej relacje odnosza sie przede
wszystkim do przesztosci, to jest do okresu,

z ktérego pochodzity dane. Jednak znajomos$¢
wartosci parametrow modelu ekonometryczne-
go daje mozliwo$¢ przewidywania, jak w okres-
lonych warunkach ksztattowac'sie bedg zmien-
ne endogeniczne. Wtasnie mozliwos$¢ tego
wnioskowania decyduje o praktycznej uzytecz-
nosci metod ekonometrycznych.
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Metody ekonometryczne

Jednym z gtdwnych zagadnien analizy proce-
su produkcyjnego przedsiebiorstwa jest funk-
cja produkcji, za pomoca ktdrej opisuje sie
zaleznos$ci miedzy produkcjg a naktadami
czynnikow produkcji. Najczes$ciej stosowana
jest potegowa funkcja wielu zmiennych, zwana
czesto funkcjg produkcji Cobb - Douglasa. W
klasycznej postaci omawiang funkcje mozna
zapisac:

Y,=G
gdzie:
- sg staltymi parametrami
strukturalnymi o wartos-
ciach dodatnich,
Yt - wielkos$¢ produkcji w .ro-

ku t,

" rézne rodzaie naktadow
czynnikéw produkcji w ro-
ku t,

- sktadnik losowy.

Nalezy zaznaczy¢, ze o wyborze modelu
funkcji produkcji decyduje z jednej strony teo-
ria procesu produkcyjnego, z drugiej za$ zgod-
no$¢ przebiegu funkcji z wynikami obserwacji
statystycznej. Estymacja parametrow modelu
flj dokonywana jest zwykle w oparciu o pro-
gramy standardowe na dowolnych typach ma-
szyn cyfrowych.

Ekonometryczna analiza funkcji produkcji
moze znalez¢é zastosowanie przy rozwigzywa-
niu nastepujacych kwestii:

- ocenie wptywu przyjetych zmiennych
ksztattowanie sie produkcji,

- planowanie poziomu produkcji, przy znajo-
mosdci przewidywanego w przysztos$ci poziomu
zmiennych objasniajacych,

- otrzymane wyniki mozna wykorzysta¢ dla po-
dejmowania decyzji planistycznych odnosnie
produkcji na dalsze okresy.

Potegowe  funkcje produkcji charakteryzu-
ja sie statymi elastyczno$ciami, ktorymi sa
wyktadniki potegowe tzw. wspoétczynniki elas-
tycznosci, okreslajace wielko$é wzglednego
przyrostu produkcji na skutek wzrostu poszcze-
gbélnych czynnikow produkcji. Elastycznos¢
wiec odpowiada na pytanie, o ile procent wzros-
nie /spadnie/ warto$¢ danej zmiennej endoge-
nicznej, gdy okreslona zmienna objasniajaca
modelu ulegnie zmianie o jeden procent.

Znajomo$¢ numerycznych wartosci parame-
trow funkcji produkcji moze by¢é wykorzystana
dla celow ekonometrycznej prognozy produkcji
na okresy przyszte. Prognozy ekonometryczne
dajg odpowiedz na pytanie, co bedzie jesli
przyjetezatozenia zostang spetnione. W tym
sensie kazda prognoza jest warunkowa, a za-
sadnos$¢ jej uzalezniona jest od spetnienia tych
zatozen/warunkéw/ wyjsciowych. Ustalenie
zatozen wyjsciowych stanowigcych podstawe
predykcji, moze byé dokonane w rézny sposéb.

ALt IN21 T Nkt
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Podstawg moze by¢ ekstrapolacja wartosci
trendow zmiennych objasniajacych modelu
badz przestanki pozastatystyczne, jak np.:
wielko$ci zatozone w planie gospodarczym,
akty prawne o charakterze ncrmatywnym itd.
W przypadku planowania $sredniookresowego,
szczegOllnie uzyteczne sg prognozy strategicz-
ne odnoszgce sie do poszczegdlnych lat planu
piecioletniego. Przy budowie tego typu prognoz,
duzego znaczenia nabiera ich wielowarian'-'
towos$¢, to jest budowa ciggu prognoz przy
zréznicowanych zatozeniach wyjsciowych w od-
niesieniu do kazdej z nich, gdyz dopiero wéw-
czas otrzymuje sie wyczerpujacg odpowiedz
na pytanie, jakie sg prawdopodobne konsekwen-
cje przyjecia réznych sposob6w dziatania.
Istnieje bardzo wiele zasad ekonometryczne-
go wnioskowania w przyszto$¢, jednak w spo-
sOb zasadniczy na wybdr metody predykcji rzu-
tuja: budowa modelu, istniejgcy sposéb powig-
zania zmiennych endogenicznych oraz wtasnos-
ci rozktadu skitadnikéw losowych. Og6t metod
sktadajacych sie na teorie ekonometryczng
wnioskowania w przysztos¢, mozna podzieli¢
na predykcje iloSciowag oraz na predykcje ja-
kosciowg. W praktyce zasadniczg role odgry-
wajg prognozy iloSciowe /chodzi o cene war-
tosci interesujgcej nas zmiennej w przysztym

okresie/, ktére moga by¢ sporzgdzone jako
prognozy punktowe i przedziatowe. Prognoza
punktowa polega na wyborze jednej liczby

uznanej na podstawie przestanek teorii predyk-

cji za najlepsza oceneg interesujacej nas
zmiennej w przysztym okresie. Prognoza prze-
dziatowa polega na wyborze przedziatu licz-

bowego o takiej wtasnos$ci, ze mozna mu przy-
pisa¢ odpowiednio wysokie prawdopodobienst-
wo tego, ze prawdziwa warto$¢ poszukiwanej
zmiennej znajduje sie w tym przedziale. Wsrod
réznego rodzaju modeli ekonometrycznych waz-
na, a jednoczes$nie dos¢ szczegdblng role od-
grywaja modele tendencji rozwojowych. Kla-
syczne modele tendencji rozwojowych to takie,
ktérych posta¢ analityczna jest stata w czasie,
a jedyna zmienna objasniajaca jest zmiepna
czasowo t lub pewme jej funkcje, np.:t , In t.
Zaletg predykcji na podstawie tych modeli jest
to, ze znamy wartos$ci zmiennej objasniajacej
w okresie prognozowanym; sg to wartosci
zmiennej czasowej t. Zadanie polega na wyzna-
czeniu postaci analitycznej funkcji trendu, kté-
ra umozliwia predykcje droga ekstrapolacji.
Istnieja dwie metody wyznaczania funkcji
trendu:
t Metoda empiryczna - polega na doborze po-
staci analitycznej funkcji trendu w oparciu o
analize danych empirycznych w probie i szuka-
niu takiej funkcji, ktéra dawataby mozliwie du-
z3 zgodno$¢ z wynikami empirycznymi,
® Metoda dedukcyjna - polega na wykorzystaniu
dotychczasowej wiedzy, teoretycznej i empi-
rycznej o danej sferze zjawisk ekonomicznych,
do zbudowania funkcji przedstawiajgcej mecha-
nizm wzrostu zjawiska w czasie.
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Z punktu widzenia teorii preayKcji, ten drugi
sposob postepowania jest niewatpliwie bardziej
poprawny, gdyz pozwala sadzi¢, ze wyznaczo-
na w ten sposob funkcja zachowa swg aktualnos¢
w przysztosci przez dtuzszy okres, az do chwi-
li, gdy nie nastgpia jakie$ istotne zmiany struk-

turalne, rzutujgce na mechanizm wzrostu.

Innym narzedziem dokonywania prognoz w
przypadku potegowych funkcji produkcji jest
elastyczno$é. Mozna dokonywaé prognoz w
oparciu o elastycznos¢ réznicowga. Elastycz-
nos$cia zmiennej Y zwgledem zmiennej X. w
punkcie X. =X ./i =1,2,..., k/l nazywamy wy-
razenie - AY A Xi

Y « X,

1
Elastyczno$¢ jest miarg wzglednych zmian
zmiennej zaleznej, wywotanych okreslonymi
wzglednymi zmianami zmiennej niezaleznej.
Spodziewany wzgledny przyrost zmiennej jest
réwny:

=~"Xi * A j[i~ + Q/AXil
gdzie 0 /AXi/ oznacza nieskoriczenie maty
przyrost. Poniewaz trudno bytoby badaé¢, jaka

jest w kazdym przypadku warto$¢ numeryczna
sktadnika 0 /A Xi/, wiec prognoze ustala sie
na poziomie réwnym pierwszemu sktadnikowi
sumy. Doktadno$¢ obliczonych prognoz zalezy
od; wielkosci zatozonego przyrostu AXi oraz
od doktadnosci z jakg oszacowano elastycznos$¢
zmiennej Y wzgledem zmiennej X.. Jezeli X}

jest duze, to lepiej jest wowczas postugiwac
sie ejstycznoscia réznicowa / rzedu r/, ktora

mozemy oznaczy¢ przez £/r/
y yep dlar =1, 2,

C /rl/ 8 /r/

Xi c 7r/ fIXil

o Xi

Spodziewany przyrost zmiennej zaleznej
nosi;

wy-

A Xi
Xi

A
\'

Y r /vl
Ov

Jezeli wiemy jak w danym przedsiebiorstwie
bedag sie ksztattowac¢ naktady poszczego6lnych
czynnikéw produkcji, to tatwo obliczy¢ spodzie-
wany efekt w postaci przyrostu wielkosci pro-
dukcji.

Planowanie gospodarcze korzysta w bardzo
szerokim zakresie z r6znych wskaznikéw o cha-
rakterze techniczno-ekonomicznym, ktére wy-
kazuja wyrazne, do$¢ regularne wahania w cza-
sie. Predykcja tych wskaznikéw daje organom
planistycznym informacje, jak wielkosci te
bedg sie ksztattowa¢ w przysztosci. Nie mozna
planowac, jesli sie nie zna rzeczywistych po-
wigzan zjawisk ekonomicznych, a droga do ich
poznania jest wtasnie ekonometria.



Numeryczna znajomos$¢ funkcji protlukcji jest
jedna z metod ustalania poziomu produkcji na
przyszto$é, oczywiscie wykorzystujagc w tym
celu teorie predykcji ekonometrycznej. Plano-
wanie produkcji w oparciu 0 numeryczng zna-
jomos$¢ funkcji produkcji prowadzi do konstruk-
cji programoéw wewnetrznie zgodnych. Jednak
w obecnym okresie planowania zalezy nam
nie lylko na ustaleniu planéw wewnetrznie zgod-
nych, ale przede wszystkim na planach opty-
malnych. Optymalno$¢ programowania pro-
dukcji zapewnia zastosowanie metod programo-
wania matematycznego.

Metody programowania matematycznego

Metody programowania matematycznego mo-
ga stuzy¢ jako jedno z narzedzi pozwalajgcych
na zwigkszenie efektywnosci gospodarowania.
Planowanie produkcji w przedsiebiorstwie spro-
wadza sie do znalezienia odpowiedzi na pytania:
ile, czego, gdzie, kiedy, jak i z czego produ-
kowac¢, aby osiggna¢ najlepsze wyniki ekono-
miczne oraz zapewni¢ spetnienie warunkéw wy-
nikajacych z planu jednostki nadrzednej.

Odpowiedzi na powyzsze pytania mozna uzys-
kré¢ w drodze stosowania réznych metod, ktore
podzielimy na dwie grupy. Do pierwszej grupy
bedziemy zaliczali te metody, ktére przyczy-
niajg sie do konstrukcji programoéw produkcji
wewnetrznie zgodnych tj. programoéw zbilanso-
wanych. W sktad drugiej grupy beda wchodzity
te metody, ktorych zadaniem jest wustalenie
programu optymalnego, tzn. mozliwie najlep-
szego z punktu widzenia okreslonego-kryterium.

Zgodnym programem produkcji nazywamy
taki program, ktérego realizacja jest mozliwa
przy uwzglednieniu ograniczen dotyczacych
Srodkéw produkcji.

Zbilansowane programy produkcji uzyskuje-
my w drodze stosowania metody bilansowej
lub metody /analizy/ naktadéw i wynikéw pro-
dukcji tzw. analizy input - output. Metoda bi-
lansowa polega na wzajemnym poréwnywaniu
zapotrzebowania na zasoby /materiatowe, fi-
nansowe, sity roboczej i inne/ z mozliwo$ciag
ich otrzymania. Wspotczesny poziom rozwoju
metody bilansowej reprezentuje metoda prze-
ptywow miedzygateziowych, ktéra ukazuje nie
tylko wytwarzanie i rozdysponowanie poszcze-
golnych zasoboéw, ale rowniez ich wzajemne
kombinacje.

Ze wzgledu na cel niniejszego artykutu, sche-
mat przeptywoéw miedzygateziowych wykorzys-
tamy w przedsiebiorstwie wielowydziatowym,
Rozwazmy przedsiebiorstwo przemystowe skta-
dajace sie z n wydziatow. Zatézmy, ze w kaz-
dym wydziale wytwarza sie tylko jeden produkt.
Produkcje globalng i-tego wydziatu oznaczmy
przez (ji /i - 1,2,...,n/. Produkcja Qi jest
zuzywana jako pétprodukt w innych wydziatach
/takze wi-tym/, a cze$¢ z niej jest przezna-
czona do konsumpcji. Oznaczmy przez:
c|_ - ilo$¢ produktu wytworzonego w i-tym wy-

dziale przeznaczona dla j-tego wydziatu, nazwa-
na przeptywem.
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<l - ilo$¢ produktu i-tego wydziatu przeznaczo-
na do konsumpcji, nazwana produktem konco-
wym lub produktem netto.

Uktad rownan bilansowych wyraza sie w posta-

ci:
n [2]
.= 2L .. dlai=1,2,...,
Qi JjT1 qU at :

+ ql,

Uktad rownan”~tt/odzwierciedla sytuacje w
przedsiebiorstwie, ktora zaistniata w okreslo-
nym przedziale czasu. Nie pozwala planowac,
np.: produkcji globalnej przy zadanej produkcji
koncowej, poniewaz wielko$ci przeptywu w roz-
nych przedziatach czasu sg rézne. W tym celu
nalezy wprowadzi¢ do réwnan bilansowych ta-
ka wielkos$¢, ktéra bytaby wzglednie stata. Ta
wielkoscig jest techniczny wspétczynnik pro-
dukcji /nazywany tez wspotczynnikiem techno-
logicznym/;

ii Qj

OKkresla on ilos¢ jednostek produktu wydziatu
i, ktérg nalezy zuzy¢ na wyprodukowanie jed-
nostek produktu wydziatu j.

Znajac wielko$¢ produktu globalnego Q. oraz
techniczny wspotczynnik produkcji a., mizna
wyznaczy¢ wielkosé przeptywu:

g.. = a.. .Q.

u ij 3
Podstawiajgc [3J do [2], po przeksztatceniu
otrzymujemy uktad rownan bilansowych [2],
ktéry mozna zapisa¢ w postaci macierzowej

Q - AQ =g w
lub
M -Al Q=g

gdzie:

A - macierz o wymiarach n x n, ktérej ele-
mentami sg techniczne wspétczynniki produkcji,
1- macierz jednostkowa stopnia n,

Q - wektor /n x 1/ wymiarowy produkcji glo-
balnej,

q - wektor /n x 1/ wymiarowy produkcji final-
nej.

Roéwnanie pozwala wyznaczy¢ zgodny
program produkcji finalnej przy znanych- tech-
nicznych wspétczynnikach produkcji i produkcji
globalnej.

Macierz /1- A/ nazywa si¢ macierzg Leontie-
wa - tworcy teorii przeptywéw miedzygatezio-
wych.

Zaktadajac znajomos$¢ wspoétczynnikdw tech-
nologicznych i produkcji finalnej, mozemy wy-
znaczy¢ wielkos$é produkcji globalnej

Q=/1-Al"1l.q &

Produkcja globalna, finalna i przeptywy, mo-
gg by¢é wyrazone w jednostkach pienieznych
/warto$ciowo/. W ujeciu wartosciowym - w
poszczeg6lnych wydziatach wprowadza sie
wsp6lng miare - ceny poszczego6lnych produk-



tow i koszty produkcji. Odpowiednikiem tech-

nicznych wspétczynnikéw produkcji bedg tzw.

wspotczynniki kosztéw. W praktyce ukiady /"4/
i [5] rozwiazuje sie za pomoca elektronicznych
maszyn cyfrowych.

Jak wynika z tych uktadéw, program wew-
netrznie zgodny, ma na og6t n stopni swobody,
tzn, mo.zna utozy¢ np. program produktow glo-
balnych Q, a wéwczas produkty koricowe q sa
juz okres$lone. Formalnie biorac w programach
produkcji wewnetrznie zgodnych, cze$¢ wielkos$-
ci mozna ustali¢ dowolnie, faktycznie jednak
realna rzeczywisto$¢ gospodarcza naktada na
istniejgce stopnie swobody ograniczenia, ktore
w programach dziatania musza by¢ uwzglednio-
ne, aby program byt w danych warunkach do-
puszczalny. Istnienie ograniczonej swobody wy-
boru wartosci pewnej czesci zmiennych  eko-
nomicznych sprawia, ze analiza przeptywow
miedzygateziowych daje w efekcie nie jeden
program, lecz zbiér programdéw dopuszczal-
nych,z ktérego zgodnie z zasada racjonalnego
gospodarowania, nalezy wybra¢ program naj-
lepszy, tzn. optymalny z punktu widzenia wy-
réznionego kryterium optymalnosci.

Najczesciej stosowanymi kryteriami opty-
malnos$ci produkcji, sa funkcje przyporzadko-
wujgce produkcji koszty wtasne przerobu, zysk,
akumulacje i fizyczne rozmiary produkcji. Wy-
znaczaniem optymalnych programoéw produkcji
zajmuje sie programowanie matematyczne. W
przypadku planowania produkcji, szerokie za-
stosowanie praktyczne znalazto programowa-
nie liniowe.

Model planowania produkcji mozna przedsta-
wi¢ nastepujaco:

n
£ CjXj —»max

n

\Y a.,x.y b., i=1,2, . m

Y=i 1

rj ~ < U j=12, ,n
gdzie:

X, j =12, - p.oszukiwana wielko$¢
wyrobu j-tego, zmienne
decyzyjne,

L i=1.2, ml - zuzycie i-tego Srodka

3 j=1.2,, ..nJ produkcji na wytworzenie
j-tego produktu tzw. tech-
niczne wspétczynniki pro-
dukcji,

b., i=12, . m - limit i-tego $rodka pro-
dukcji,

r.j 1,2,...n - dolne ograniczenie pro-
dukcji j-tego wyrobu,

uj, i =1,2,....n - gérne ograniczenie pro-

dukcji j-tego wyrobu

c., j' 1,2,... - zysk przypadajgcy na

3 jednostke wyrobu j-tego.
Zadanie polega na takirrf zestawieniu wiel-
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kos$ci i struktury wyrobdéw, ktére zapewni wr
danych warunkach i przy istniejgcych ograni-
czeniach mozliwie najwiekszg sume zysku.
Rozwigzanie tego modelu mozna uzyskac na
kazdej maszynie cyfrowej. Przedstawiony mo-
del optymalnego planowania produkcji jest mo-
delem statycznym. Modele tego rodzaju mozna
stosowac do ustalenia planu optymalnego na
odizolowany okres, gdy znane sg wszystkie pa-
rametry wystepujgce w modelu. Skoncentrowa-
nie uwagi tylko na danym okresie, stwarza
realne niebezpieczennstwo izolacji zadah rocz-
nych i przerwanie ciggtos$ci w dziatalnosci
przedsiebiorstwa.

W odrdznieniu od schematéw statycznych,
modele dynamiczne przedstawiajg proces roz-
woju, ustalajg zwigzki wzajemne miedzy wcze$-
niejszymi i pdzniejszymi okresami rozwoju i
w ten spos6b przyblizajg analize ekonomiczno-
statyczng do rzeczywistych warunkéw.

W planie 5-letnim przyjmuje sie dynamike
sekwencji, polegajgcg na uproszczeniu decyzji
przez roztozenie ich na poszczegdélne okresy.
W momencie zero musi zapa$¢ decyzja doty-
czgca tylko pierwszego okresu. Jezeli decyzja

ta ma charakter optymalny, to - wskutek za-
leznosci miedzy stanami gospodarczymi w
pierwszym i nastepnych okresach - musi ona

prowadzi¢ do sytuacji, w ktérej mozna podjac

optymalne decyzje dotyczgce okresu drugiego

i dalszych. Aby mozna byto ustali¢ prawidtowo
decyzje dotyczace okresu pierwszego, nalezy
zdawaé sobie sprawe z zatozonego optymalne-
go stanu w ostatnim okresie. Optimum rozpa-
trywane przy horyzoncie czasowym tylko jed-

nego okresu rézni sie od optimum /dotyczgce-
go tego pierwszego okresu/ przy dtuzszym ho-
ryzoncie czasowym.

Planowanie dziatalnosci /tak jak procesy po-
dejmowania decyzji/ przebiega w warunkach
ryzyka i niepewnosci. W okresie objetym pla-
nem zachodza nieprzewidziane procesy wew-
natrz danej organizacji i w §rodowisku gospo-
darczym. Te zmienno$¢ sytuacji musi uwzgled-
ni¢ proces planowania. Kazdy plan musi  sig
opiera¢ na prognozach dotyczacych miedzy in-
nymi:

- popytu na okre$lone rodzaje wytworczosci

oraz mozliwosci rozszerzenia rynkéw zbytu,
- konstrukcji i technologii wytwarzania,

- rozwoju bazy surowcowej i tworzyw synte-
tycznych,

- mozliwosci wspoOtpracy kooperacyjnej.

Te przewidywania i programy rozwojowe
stanowig podstawe do zbudowania planéw pro-
dukcji.

Niezaleznie od tych wyjsciowych ustalen, na-
lezy przede wszystkim przeprowadzi¢ badania
marketingowe, aby sprecyzowac:

- celowos$¢ kontynuowania wytwarzanych do-
tychczas asortymentéw wyrobéw na rynek kra-
jowy i ha eksport,

- celowos$c¢ i efektywno$¢ aktywizowania nowych
obszaréw zbytu przy utrzymaniu lub ogranicze-
niu dotychczasowych,



- wymagalna jakosciowe wyrobéw i ustug w re-
lacji do cen mozliwych do zaakceptowania przez
potencjalnych odbiorcéw.

- terminy podazy okre$lonych produktéw oraz
wielkos¢ zapaséw celowych dostosowanych do
zmiennych tendencji popytu na te wyroby,

- mozliwo$é zaopatrzenia w nieodzowne ma-
teriaty i dostawy kooperacyjne dostosowane do
wielkosci i terminéw planowanej produkcji,

- mozliwos$¢ sktadowania i finansowania zapa-
soOw wyj obéw i materiatdéw w zaleznos$ci od wa-
runkéw popytu i podazy wspoétpracujacych jed-
nostek przemystowych t handlowych.

W wyniku tak przeprowadzonych badan po-
wstanie plan dziatalno$ci marketingowej przed-
siebiorstwa, polegajacy miedzy innymi na:
aktywizowaniu rynku odbiorcéw wyrobéw i do-
stawcOdw materiatow oraz wspoétdziatajacych

mgr TERESA LUBINSKA

mgr AGNIESZKA SZEWCZYK

Zaktad Organizacji Przetwarzania Danych
Politechnika Szczecinska

BANKI

I préba

Systemy bankéw danych i systemy wyszuki-
wania informacji naukowo-techniczno-ekono-
micznej sg przedmiotem wielu dyskusji i kon-
trowersyjnych pogladow. Niektdrzy autorzy wy-
r&zZaja sugestie, ze systemy bankéw danych,
przeznaczone do zadah administracyjno-decy-
zyjnych, nie réznig sig¢ od systemoéw wyszuki-
wania informacji naukowo-techniczno-ekono-
micznej. Poglad taki jest stuszny tylko w pew-
nym stopniu, gdyz podstawy teoretyczne pro-
jektowania systemdw o zroznicowanym zasto-
sowaniu opierajg sie na wspo6lnych zatozeniach
og6lnych, natomiast dzielg je zgota odmienne
problemy.

Celem artykutu jest préba wyjasnienia pod-
stawowych réznic miedzy tymi systemami.

Istota i geneea systemoéw bankéw danych
i systemow wyszukiwania informacji

Zar6wno systemy bankéw danych jak i sys-
temy wyszukiwania informacji majg za zadanie
przechowywanie i udostepnianie danych.
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kooperantéow, przygotowywaniu nowych uru-
chomien wyrobdéw, opracowaniu warunkéw po-
prawy jakosci produkcji przy utrzymaniu kon-
kurencyjnych cen wyrobow.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze wszel-
kie prognozy stanowigce dane wejsciowe do
planowania powinny by¢ ustalone na wyzszych
szczeblach, takich jak branza badZ resort.
Mimo, iz zautomatyzowane stosowanie rozwig-
zan modelowych stanowi trudny problem ineto-
dologiczny, to jednak wykorzystanie omowio-
nych metod w trybie akcyjnym z przeznacze-
niem ich wykorzystania do planowania wielo-
letniego jest niezmiernie wazne. Z uwagi na
fakt, ze planowanie wieloletnie nie jest aktual-
nie problemem podjetym do realizacji, omoéwie-
nie tych zagadnien ograniczono wytacznie do
rozwazah teoretycznych.

DANYCH W ROZNYCH ZASTOSOWANIACH

poréwnanial

Sfera zastosowania systemow bankéw danych,
brana pod uwage w literaturze fachowej, to
przede wszystkim sfera zarzgdzania gospodar-
ka narodowg, gdzie wystepujg problemy infor-
macyjno-decyzyjne, wymagajace scalenia wie-
lu réznorodnych informacji.

Natomiast systemy wyszukiwania informacji
znajduja zastosowanie dla potrzeb dziatalnosci
bibliotek i osrodkéw informacji, gdzie wyste-
puja gtéwnie problemy typu informacyjnego.
Nie wystepuja natomiast zagadnienia czysto
decyzyjne.

Termin systemu wyszukiwania informacji bi-
bliotecznej ma dituga tradycje. Systemy wyszu-
kiwania informacji rozwijaty sie od czas6w po-
wstania bibliotek i archiwéw. Préby wykorzys-

1/ M. Mastowski "Desi: deskryptorowy system

informatyczny i mozliwosci jego zastosowan w
telekomunikacji'. Warszawa, Instytut tgcznos-
ci, 1975 r., praca doktorska.



tania maszyn cyfrowych <lo systeméw wyszuki-
wania informacji siegajg lat pie¢dziesigtych.
Hyly one wynikiem koniecznos$ci opanowania
wcigz rosngcej ilosci publikacji. Wyksztatce-
nie sie obecnej formy systemow wyszukiwania
informacji naukowo-techniczno-ekonomicznej
ma wiec charakter ewolucyjny.

Natomiast pojecie banku danych pojawito sig
w literaturze fachowej dopiero pod koniec lat
szest¢dziesigtych. ' System banku danych stat
sie narzedziem doskonalenia dotychczas zapro-
jektowanych i eksploatowanych systemow in-
formatycznych, zwanych przez niektérych au-
toréow tradycyjnymi. Zasadniczg przyczyna
zrodzenia sie koncepcji banku danych byt staty
wzrost iloSciowy danych gospodarczych oraz
ich skomplikowanie pod wzgledem struktural-
nym. Pojawienie sie systemoéw bankéw danych
okreslano czasami jako swego rodzaju rewolu-
cje w przetwarzaniu danych.

Struktura zbioréw w systemach bankéw danych
i systemach wyszukiwania informacji
naukowo-techniczno-ekonomicznej

Szczego6lnie istotnego znaczenia w projekto-
waniu systemow bankéw danych i systemow wy-
szukiwania informacji nabiera precyzyjne od-
zwierciedlenie zapotrzebowan informacyjnych

poszczegbélnych uzytkownikéw w postaci tzw.
struktury danych.
Strukture danych banku stanowig tzw. sfor-

mutowane dane wraz z tagczacymi je relacjami.
Sformutowane dane to dane o $ci$le okre$lonej,”
skroconej formie, w ktérej wyroznia'sie nazwe
danej /okres$lenie/ oraz warto$¢ danej z zakre-
sem zmiennos$ci poszczegdlnych wartosci. Na-
zwa koduje pojeciowo obiekt, jest stata i jedno-
znaczna w procesie przetwarzania, najczesciej
przedstawiona w skréconej formie /np. po-
prze” ~zastepowanie jej oznaczeniami cyfrowy-

Dane sformatowane banku, potgczone sg tzw.
relacjami porzadkujgcymi. WS$rdéd podstawo-
wych relacji porzadkujacych mozna wyréznic
nastepujace typy:

- hierarchiczne,
- algorytmiczne,
- asocjacyjne,

- sieciowe '

W zwigzku z jednoznacznos$cig i statosciag
nazw danych oraz odzwierciedleniem w struk-
turze danych relacji porzagdkujacych, mozna
juz z samej struktury danych banku wywniosko-
wac jakie dane sg przechowywane, jakie maja
znaczenie oraz jakie wystepujg zaleznos$ci mie-
dzy nimi.

Strukture danych w systemie wyszukiwania
informacji stanowig za$ dane niesformatowa-
ne, ktére to moga by¢ przechowywane w zmien-
nej formie. Sama struktura danych niesforma-
towanych nie podaje znaczenia danych, wynika
bowiem ona dopiero z konkretnego kontekstu.
Dane niesformatowane nie sg wiec jednoznacz-
nie rozumiane przez uzytkownika w procesie
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wyszukiwania informacji. Wystepuje tu prob-
lem wieloznacznos$ci danych. W celu utatwie-
nia procesu wyszukiwania, dane niesformato-
wane poddaje sie procesowi tzw. deskryptacji.
Polega on na tworzeniu zbioru deskryptoréow,
czyli poje¢, terminéw, ktore obrazujg zasadni-
czg tre$¢ dokumentu. Oznaczenie dokumentu
przy pomocy deskryptoréw jest czesto porow-
nywane z formatowaniem danych w banku. Obie
operacje maja bowiem ten sam cel,tzn. reduk-
cje informacji do jej najwazniejszych tresci.
Réznica polega jednak na tym, ze przy danych
sformatowanych informacje przechowuje sie
tylko w ich skréconej formie, za$ przy danych
niesformatowanych przechowywana jest sama
informacja w petnej formie oraz dodatkowo w
"czesci sformatowanej™ - w skréconej formie
zwanej deskryptorem.

Zbioér deskryptoréow tworzy tezaurus, za$
przy danych niesformatowanych musi on by¢
dodatkowo tworzony, co jest niezmiernie pra-
cochtonne. W zaleznos$ci od potrzeb i wielko$ci
projektowanego systemu wyszukiwania informa-
cji stosuje sie réoznorodne metody tezaurusa
m, in. metode "z géry!', "z dotu™, eliminacji
stow nieznaczacych.

W uzupetnieniu do zarysowanych r6znic mie-
dzy danymi sformatowanymi i niesformatowa-
nymi nalezy wspomnie¢ o roznicy wynikajacej
z ich tres$ci. W systemach bankéw danych wy-
stepuje zdecydowana przewaga danych o cha-
rakterze liczbowym, bedacych odzwierciedle-
niem danych typu gospodarczego, ktére w pro-
cesie przetwarzania podlegajg réznorodnym
dziataniom, jak; zmiana wartosci danych, usu-
wanie i dopisywanie nowych danych itp. Sam
za$ proces wyszukiwania informacji w banku
jest stosunkowo krétkotrwaty i sprowadza sie

1/ Prototyp banku danych IDS - Firmy General
Electric zostat opracowany w 1965 r. W Pol-
skim czasopi$miennictwie fachowym problemy
banku danych znalazty swoje odzwierciedlenie
w latach siedemdziesigtych,

2/ Z.Ryznar "Projektowanie wspo6lnej bazy da®
nych dla potrzeb przemystu™, Informatyka
1974,nr 1; T. Stolarow, W. Dribas "Osnownyje
trebowanija k bankom danych",Uprawlajuszczije-
sistemy i masziny, 1974, nt 2.

3/ H. Merten "Datenbanks$ysteme und Doku-

mentationssystemeein Vergleich™, On line
1974,nr 12

4/ i. Dziedziczak "Problemy organizacji bazy
danych ksiegowych'™, Ekonomika nr 20, 1976,

Prace Naukowe PS,

5/ T.Bronowicka, _ J. Marcinkiewicz "Struktu-
ry danych w systemach informatycznych”. Wia-
domosci Statystyczne, 1977, nr 5.

6/ H. Merten, wydanie cytowane



do podania ostatecznych danych wynikajacych
z dtugotrwatych proceséw przetwarzania.

W przypadku za$ systeméw wyszukiwania in-
formacji proporcja miedzy czes$cig przetworze-
niowg i wyszukiwawczg jest odmienna. Bowiem
cze$¢ przetworzeniowa obejmuje wytgcznie pro-
ces dopisywania nowych danych przy niezmie-
nionej postaci wczesniej zapisanych danych.
Cze$¢ wyszukiwawcza jest natomiast bardzo
rozbudowana, gdyz z reguty wymaga przeglada-
nia wszystkich danych zbioru zgodnie z r6zno-
rodnymi kryteriami.

Uzytkowanie systemow bankdw danych
i systemow wyszukiwania informacji

Jak juz wspomniano wcze$niej, gtownym
uzytkownikiem bankoéw danych jest tzw. kierow-
nictwo wszelkich szczebli zarzagdzania gospo-
darka narodowg, natomiast systemow wyszuki-
wania informacji naukowo-techniczno-ekono-
micznej biblioteki, o$rodki informacji, insty-
tucje naukowo-badawcze, co implikuje réznice
w sposobie uzytkowania tych systemodw.

Uzytkownicy zaréwno systeméw bankéw da- |,
nych jak i systeméw wyszukiwania informacji
wymagajg wspotpracy z systemem w trybie
partiowym i bezposrednim. Podczas przetwa-
rzania partiowego zachodzi czesto w systemach
bankéw danych konieczno$¢ wykorzystywania
wszystkich przechowywanych danych, co nie
wystepuje w systemach wyszukiwania informa-
cji. Natomiast tryb bezposSredni wspo6tpracy
wymaga w obu systemach mozliwosci formuto-
wania swoich pj'tan informacyjnych w sposéb
zblizony do tradycyjnego toku myslenia. W
zwigzku z tym podjeto prace nad jezykami kon-
wersacyjnymi, zblizonymi do jezyka°’naturalne-
go.
Nalezy jednak podkresli¢, ze jezyki konwer-
sacyjne przystosowane do wspoétpracy z syste-
mem bankéw danych sg stosunkowo prostsze,
majg ograniczony zakres i funkcje i w prakty-
ce dajg mozliwo$¢ formutowania statych, zru
tynizowanych zapytan. Natomiast w przypadku
systeméw wyszukiwania informacji jezyki za-
pytanh musza sprostaé¢ wieloznacznosci danych
wynikajgcej ze wspomnianego procesu deskryp-
tacji. Szczegdlnie wiele problemow wigze sie '
Ju z wystepowaniem homonimdéw i synoniméw
w jezyku naturalnym, co rzutuje roéwniez na
precyzyjnos$¢ jezyka zapytan.

Z problemem tym zwiazany jest rowniez
rézny sposéb oceny wynikéw uzyskanych z sys-
temu bankéw danych i systemu wyszukiwania
informacji. Za wskazniki oceny systemoéw wy- 1
szukiwania informacji przyjmuje sie zazwy-
czaj:*/

- wspoOtczynnik zupetnosci /Z/, okre$lajacy,
ktora cze$¢ dokumentow relewantnych zostata
wydana przez system
, - DRw

DR

- wspotczynnik doktadnosci /W/, moéwigcy,-
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. tentéw,

ktora cze$¢ wydanych dokumentow jest w rze-
czywistos$ci relewantna

W =m RW
DW
gdzie:
DKW'- oznacza dokumenty relewantne wydane,

Dr - dokumenty relewantne przechowywane

przez system, o
Dw - dokumenty wydane przez system.

Jakos$¢ systemu wyszukiwania informacji
jest tym wyzsza im warto$é wspotczynnika Z
i W jest blizsza 1. Nalezy jednak podkresli¢,
ze petne spetnienie obu wskaznikéw w syste-
mach wyszukiwania informacji jest niemozliwe,
gdyz wymagania sg przeciwstawne - im wyzsza
petnos$¢ odpowiednia - tym nizsza doktadnosé.
Problem ten nie wystepuje w przypadku syste-
mu bankéw danychj gdzie warto$¢ wskaznikéw
Z i W wynosi zawsze 1, Wynika to z faktu, ze
w banku dane sformatowane same tworzag zbior
deskryptordw. Nie wystepuje tu wiec zagadnie-
nie synoniméw i homonimaéw.

Praca w trybie bezpos$rednim z systemem
bankéw danych i systemem wyszukiwania in-
formacji umozliwia stosunkowo tatwy i szero-
ki dostep do danych. W banku danych, przecho-
wujgcym z reguty, jak juz wspomniano, dane
typu gospodarczego, istnieje konieczno$¢ od-
powiedniej ochrony i zabezpieczenia tych da-
nych przed niepozadanym dostepem. W przy-
padku systemow wyszukiwania informacji prob-
lem ten wystepuje tylko przy niektérych sys-
temach specjalistycznych np. dotyczacych pa-
norm itp.

Sprzet i oprogramowanie systemow bankow
danych i systemoéw wyszukiwania informacji

Systemy bankoéw danych jak i systemy wy-
szukiwania informacji stawiajg w zasadzie po-
dobne wymagania w stosunku do sprzetu i opro-
gramowania.

Podstawowym determinantem obu systemow
w stosunku do usprzetowienia jest rodzaj pa-
mieci. Niezbedne staje sie bowiem stosowa-
nie pamieci dyskowej lub bebnowej. Powinna
ona mie¢ strukture modularna, tzn. powinna
umozliwia¢ zwiekszenie pojemnosci bez
wprowadzenia zmian w sprzecie systemu i opro
gramowaniu.

Drugim podstawowym wymaganiem jest ro-
dzaj urzadzen wejscia/wyjscia. Poniewaz oba
systemy powinny umozliwia¢ przetwarzanie da-
nych na biezaco, musi istnie¢ dostep do zbio-
row danych przez interaktywne urzgdzenia WE/
WY /urzadzenie do wspétpracy cztowiek-kom -
puter/.

1/ J, Bobrowski, J. Gwiazda, K. Skulski, Zau-
tomatyzowane systemy wyszukiwania informa-
cji naukowej, OBRI, Warszawa 1974.



Zarowno w przypadku systemow bankéw da- j
tiyclt jak i systemow wyszukiwania informacji
problem oprogramowania zostat rozwigzany
przy pomocy typowych pakietéw programowych,

W oprogramowaniu systeméw bankéw danych
wyréznia sie aktualnie dwie podstawowe, od-
imienne koncepcje: '

- systemy oparte o koncepcje komitetu CODA;
SYL-", zwane czesto systemami hierarchicz-
nymi, np, IDS - Honeywell Buli, 1MS-1BM,

t»MS-linO-UNIVAC, DMS-90-UNIVAC,

- systemy oparte o koncepcje CODD’a z IBM
zwane czysto systemami relacyjnymi, np,
BOMP - IBM, system R’- IBM. "

Natomiast w systemach wyszukiwania infor-
macji nie mozna wyrézni¢ zdecydowanych, od-
miennych koncepcji. Opracowano natomiast
szereg roznorodnych pakietéw, sposréd kté-
rych do najbardziej znanych nalezg: STAILRS,
TEXT-PACT i ISIS.

( Podsumowujgc powyzsze rozwazania dotyczg-.
ce préby poréwnania systemow bankéw danych
i systemoéw wyszukiwania informacji naukowo-
techniczno-ekonomicznej nalezy podkresli¢, iz
oba systemy, realizujgce generalnie podobne
zadania, znajduja zgota odmienne obszaryv za-
stosowan. Biorac za$ pod uwage problemy pro-
jektowania systemy te r6znig sie gtébwnie po-
stacig przechowywanych danych, co powoduje
réwniez pewne réznice w procesie ich uzytko-
wania. Natomiast nie stwierdzono zasadniczych
réznic w wykorzystywanym sprzecie-i oprogra-
mowaniu obu systemoéw.

1/ J. H. DRrfel "Datenbankssysteme Pro und
Kontra', On llne 1975 nr 6 1 H. Wedekind
"Stand uhd Entwicklung der Datenbankentwick-
lung™, On llne 1976 nr 11.

2/ Komitet CODASYL - organizacja uzytkowni-
kéw i producentéw sprzetu komputerowego dzia-,
tajaca od 1959 r.

3/ Koncepcja opracowana przez Research i.a-
boratory San Jose / USA/, grupujaca sie wokot
dr E. P. Codd'a z IBM. t;
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KONWERSACYJNY SYSTEM OBLICZEN

Wystepujacy w ostatnich latach szybki roz-
wo6j komputeryzacji oraz wprowadzenie do eks-
ploatacji nowego sprzetu informacyjnego spo-
wodowaty zmiany w produkcji oprogramowania
uzytkowego. Dotyczy to przede wszystkim Jed-
nolitego Systemu EMC oraz systemu monitoro-
wego. Sprzet ten umozliwia przejscie z opro-
gramowania typu wsadowego na oprogramowa-
nie typu interakcyjnego. Systemy, interakcyjne
pozwalajg na obstuge duzych zintegrowanych
baz danych umozliwiajac dostep do niej prak-
tycznie w dowolnym momencie wielu uzytkow-
nikom z réznych stanowisk pracy. Typowym
przyktadem takiego oprogramowania uzytkowe-
go jest Konwersacyjny System Obliczeh Inzy-
nierskichNOWA f

Zadania i przeznaczenie systemu

System*SOWAI ,jest pakietem programow za-

pewniajacych konwersacyjny dostep z  wielu
'monitoréw do biblioteki procedur w jezyku
FORTRAN IV. Pracuje on pod kontrolg sys-

temu operacyjnego DOS/JS z Bazowg Metodg
Dostepu Telekomunikacyjnego BTAM w konfi-
guracji lokalnej.

Dobiegaja konca prace nad wersjg systemu
pracujacag pod kontrolg systemu operacyjnego
0S/JS. System SOWA taczy w sobie elementy
biblioteki ze Srodkami jednolitego dla wszyst-
kich procedur, konwersacyjnego sposobu wpro-
wadzania danych i otrzymywania wynikéw. Ze-
staw procedur obstugiwanych przez system
jest catkowicie dowolny i moze by¢ dotgczony
do systemu w zaleznos$ci od potrzeb uzytkowni-
kow.

System SOWA pozwala na prace w xrybie wie-
lodostepnym ktéry zorganizowany jest na po-
ziomic programowym, wykorzystujac mozli-
woséci metody dostepu BTAM oraz wtasnosci
samego systemu. W danej chwili dostep do pro-
cesora ma tylko jeden uzytkownik, pozostali
za$ moga w tym samym czasie wykonywaé ope-
racje manualne na monitorze.
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INZYNIERSKICH "SOWA"

Oproécz biblioteki procedur baze danych
tworzg zbiory zawierajgce opis petnej aktual-
nej konfiguracji systemu oraz informacje prze-
znaczone do prowadzenia konwersacji z uzyt-
kownikiem. Konwersacje z uzytkownikiem pro-
wadzi systern*SOWA". Taka jego organizacja po-
zwala na prace uzytkownikom nie majacym
przygotowania informatycznego a jedynie zna-
jacym merytoryczna strone rozwigzywanego
zagadnienia. Pomoc dla uzytkownikéw w trak-
cie pracy z systemem stanowi mozliwo$¢ otrzy-
mania w dowolnym momencie na ekranie mo-
nitora informacji o sposobie dziatania systemu
i aktualnym stanie zbioru danych uzytkownika.

Ponadto system SOWA wyposazony jest w
aparat przeksztatcania wyrazen,co daje petng
swobode operowania danymi oraz mozliwos$¢
definiowania nowych funkcji, a odpowiedni
zbiér danych uzytkownika pozwala zachowaé
potrzebne teksty wyrazen oraz nazwy i wartos-
ci liczbowe danych i wynikow.

Na rys. 1. pokazano ideowy schemat uwzgled-
niajacy kolejne etapy wspoétpracy uzytkownika
z systemem
- podejmowanie decyzji zwigzanej z wyborem
zagadnienia obliczeniowego,

- wprowadzenie danych,

-wyprowadzenie wynikoéw,

- uzyskiwanie informacji dodatkowych opracy
systemu,

- wykonywanie operacji na wyrazeniach aryt-
metycznych.

Struktura systemu SOWA

System
elementow:
- systemowej bazy danych, w ktédrej umieszczo-
ne sg informacje o aktualnej konfiguracji sys-
temu, wykorzystyw-ane w czasie konwersacji z
uzytkownikiem.

sktada sie z trzech podstawowych



Rys. 1. Schemat-ideowy pracy systemu "SOWA"

- bazy danych uzytkownika tworzonej i wyko-
rzystywanej w czasie pracy i na okres pracy
systemu,

- pakietu programoéw sterujgcych pracg sys-
temu i umozliwiajgcych konwersacyjng reali-
zacje obliczern numerycznych oraz innych z3-
dan uzytkownika.

Systemowe zbiory danych

Baza danych sktada sie z kilku zbioréw dys-
kowych podzielonych funkcjonalnie w zaleznos$-
ci od sposobu i czasu ich wykorzystania w pro-
cesie konwersacji.

Zbidr tekstow plansz decyzyjnych - INDEX

W zbiorze tym przechowywane sg teksty za-
wierajace identyfikatory dziatéw, problemow
i zagadnien stuzgce do redakcji plansz decyzyj-
nych. Systern'sOWa'umozliwia realizacje mak-
symalnie 1000 zagadnien /procedur/ zgrupowa-
nych po 10 w 100 problemach podzielonych na
10 dziatéw. Rekordy zawierajgce numer i tresc
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identyfikatora zblokowane sga po 10, co stano-
wi odpowiednik dziesietnego podziatu na dziaty,
problemy i zagadnienia /jeden blok tworzy liste
zagadnien w problemie, liste problemoéw w
dziale lub liste dziatow/. Zbiér zorganizowany
jest indeksowo-sekwencyjnie, co zapewnia op-
tymalng szybkos$¢ odnalezienia potrzebnej in-
formacji.

Zbior opiséw procedur - ZBDNP

Kazdemu Istniejgcemu w zbiorze INDEX za-
gadnieniu odpowiada jednoznacznie procedura
numeryczna schrakteryzowana opisem w zbio-
rze ZBDNP zawierajagcym nazwe procedury
/fazy obliczeniowej/ i ilo$¢ parametréow. Do
opisu kazdej procedury dotgczone sg opisy jej
wszystkich parametrow. Opis kazdego para-
metru zawiera kolejno:

- numer parametru okres$lajgcy jego pozycje

w liscie parametrow,

- identyfikator danej lub wyniku,

- wymiar parametru bedacego tablica,

- typ parametru okre$lajacy jego wartos$é jako
catkowita, rzeczywistg tub podwojnej precyzji,,
- opis parametru bedacy tekstem okre$lajacym
znaczenie danego parametru i przeznaczonym
do wysSwietlenia na ekranie monitora.

Kazdy rekord tworzgcy opis procedury opa-
trzony jest kluczem identycznym z kluczem
identyfikatora odpowiedniego zagadnienia
zbiorze INDEX.

Wektor stanu systemu - WEKTORA

w

Jest to zbi6ér zawierajacy petng informacje
0 wyposazeniu systemu w procedury obliczenio-
we i ich opisy. Ponadto w zbiorze lym przecho-
wywane sg nastepujgce informacje:
- klucz dostepu do systemu,
- informacje o restarcie,
- identyfikatory pracujgcych uzytkownikdéw.

Zbiory dynamicznego zachowania $ladu pracy

Do zachowania tekstow wyswietlanych na
ekranie monitora przeznaczone sg trzy zbiory
systemowe. Zbiory te uzywane sg opcjonalnie
w zaleznos$ci od decyzji uzytkownika dotyczg-
cej tworzenia dynamicznego $ladu pracy.

Zbior danych uzytkownika

Oproécz zbioréw systemowych kazdemu uzytkow-
nikowi system przyporzadkowuje "prywatny"
zbiér danych przeznaczony do przechowania
danych, wynikéw oraz tekstdw i wartosci wy-
razen arytmetycznych.

Struktura sterowania w systemie

System”~"SOW Alsktada sie z kilku funkcjonal-
nych blokéw zawierajacych grupy podprogra-
mow sterujacych praca systemu oraz realizu-
jacych zadane funkcje. Sterowanie przekazy-
wane jest okredlonej grupie programoéw w za-
leznos$ci od stopnia zaawansowania obliczen
zgtaszajgcego sie uzytkownika. Aktualny stan
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Rys. 2. Struktura blokowa systemu "SOWA"

obliczen dla kazdego uzytkownika w dowolnym
momencie pracy zapisany jest w obszarze zwa-
nym wektorem stanu monitora. Schemat prze-
ptywu sterowania w systemie SOWA pokazano
na rys. 2.

Blok sterowania

Zasadniczym elementem bloku sterowania
jest gtdbwny program sterujacy systemu ktdre-
go zadaniem jest m. jn. :

- inicjacja pracy systemu tzn. otwarcie grupy
linii monitoréw, otwarcie zbioréow systemo-
wych, zatozenie i obstuga kolejki aktywnych
monitorow,

- kontrola i sterowanie pracg catego systemu
/obstuga wektora stanu systemu i innych zbio
row systemowych, zarzadzanie kolejkg zgto-
szen, przekazywanie sterowania do innych blo-
kéw funkcjonalnych/,

- operacje zwigzane z zakoniczeniem pracy sys-
temu.

Blok obstugi przerwan

Ze wzgledu na mozliwos$¢ niezaleznego od
uzytkownika przerwania pracy systemu /btad
hardware’owy itp./ do systemu SOWA wigczo-
no blok prywatnej obstugi przerwan maszyno-
wych oraz przerwan od operatora systemu li-
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czacego. Zadaniem podprogramow tego bloku
jest analiza przerwania, wydanie komunikatu
do operatora o charakterze btedu oraz podanie
srodkow pomocnych przy jego usunieciu. Jed-
nocze$nie zostajg zachowane informacje o ak-
tualnym stanie pracy w momencie przerwania,
co umozliwia operatorowi dokonanie restartu.

Blok sterowania pracg monitoréw

i obstugi buforow

W sktad tego bloku wchodzg podprogramy
inicjacji i testowania poprawnosci zakonczenia
operacji wejscia-wyjscia dla monitorow..

Blok ten zawiera réwniez programy wyswie-
tlajace komunikaty systemowe oraz programy
opracowujace informacje podane przez uzytkow-
nika. Dla zachowania $ladu pracy na dysku w
bloku tym pracujg takze programy obstugi bu-
forow dyskowych.

Blok dynamiczhego tworzenia plansz

Podprogramy tego bloku realizuja funkcje
zwigzane z utworzeniem i wyswietleniem plansz
utworzonych na podstawie tekstow decyzyjnych
pobranych ze zbioru dyskowego INDEX.



Blok sterowania praca
procedur numerycznych

Blok ten zawiera programy sterujgace bezpo-
$§rednio inicjacjg wykonania procedur Realizu-
jacych poszczegélne zagadnienia, a mianowicie;
- analiza opisu procedury pobranego ze zbioru
systemowego ZBDNP,

- odczytanie danych z monitora i zapisanie w
zbiorze danych uzytkownika,

- przekazanie danych do procedury oraz zata-
dowanie fazy wykonawczej do pamieci,

- przechowanie wynikéw obliczeh w zbiorze
danych uzytkownika oraz inicjacja transmisji
wynikéw do wyswietlenia.

Blok przygotowania danych

Blok ten zawiera programy analizy syntak-
tycznej wyrazern arytmetycznych oraz kontroli
i obstugi zbioru danych uzytkownika jak réwniez
podprogramy realizujace funkcje wstepnego
przygotowania danych.

Organizacja systemu

Z uwagi na stosunkowo duzg objeto$¢ syste-
mu wszystkie podprogramy zostaty podzielone
funkcjonalnie i zredagowane w 24 fazach. Faza
gtdbwna”"SOW A~zawierajgca program sterujacy

rezyduje na state w pamieci operacyjnej. Pozo-
state fazy tadowane sg do pamieci w miare po-
trzeb tworzac strukture naktadkowa systemu.
Taka organizacja pracy systemu pozwala na
optymalne wykorzystanie pamieci operacyjnej/
co pocigga za sobg mozliwo$é eksploatacji sys-
temu~"SOWA”na EMC JS z pamiecia Sredniej
wielkos$ci /256 kb/.

W nioski z eksploatacji systemu

System"SOW A~ zaprojektowany i wykonany w
Zaktadzie Metod Programowania Instytutu Sys-
temow Sterowania w Katowicach zostat wdrozo-
ny wiiEIwro-Serwice oraz witgczony do oprogra-
mowania maszyn JS.

Elastycznos$¢ systemu zagwarantowana moz-
liwos$cig podtaczenia dowolnych procedur obli-
czeniowych stanowi, o jego uniwersalnosci i
mozliwosci wykorzystania w dowolnym osrodku
opierajacym swoja dziatalno$¢ o ETO. Zaleta
systemu jest zapewnienie konwersacyjnego do-
stepu do biblioteki programow uzytkownikom o

bardzo zréznicowanym stopniu przygotowania
do pracy z emc.

Praca konwersacyjna w systemie SOWA u-
mozliwiajgca ciggta wymiang informacji mie-
dzy cztowiekiem a maszyng pozwala na uzyska-
nie ogromnych korzysci/zwtaszcza w dziedzi-
nie techniki™“dajgc inzynierom nie wykorzysta-
ne dotad efektywne metody analizy procesow
rzeczywistych.
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SYSTEM AUTOMATYCZNEJ REJESTRACJI

Wprowadzenie nowoczesnych metod zarza-
dzania przedsiebiorstwem wymaga stosowania
szybkich, obejmujacych cate kompleksy zagad-
nien systemoéw typu informatycznego. Jednym
Z najistotniejszych ogniw procesu zarzgdzania
jest mozliwos¢ szybkiej i obiektywnej oceny
czasu pracy poszczegb6lnych pracownikow.
Szczeg6lnie cennym instrumentem tej oceny
jest system ARO.

Urzgdzenia ARO zapewniaja:
- codzienng rejestracje czasu pracy poszcze-
gélnych pracownikéw,
- codzienna i okresowg kontrole dyscypliny
pracy,
- uzyskanie biezgcej i okresowej statystyki
absencji w dowolnych uktadach grup pracowni-
koéw,
- kontrole stanu zatrudnienia w dowolnym okre-
sie czasu,
- wprowadzenie w przedsigbiorstwie ruchome-
go dnia pracy.

System ARO jest oprogramowany na mini-
komputer MERA 305 oraz m.c. ODRA 1305,
co umozliwia wytwarzanie odpowiednich rapor-
tow dla poszczeg6lnych grup pracownikéw, w
dowolnych uktadach za dowolny okres czasu.

Podstawowym sprzetem technicznym w sys-
temie AHOjest urzadzenie ARO-100. Jeden
komplet urzadzern ARO-100 sktada sie z u-
rzadzenia sterujgcego, urzadzenia rejestruja-
cego - perforatora i zasilacza. W zaleznosci
od liczby zatrudnionych, w zestaw systemu
moze wchodzi¢ rézna ilosé kompletow urza-
dzeh ARO. Urzadzenie systemu ARO zapewnia
szybko$¢ rejestracji do 20 os6b na minute.
Przy ruchomym czasie pracy wymaga to sto-
sowania jednego kompletu urzagdzenia ARO na
300 - QD) oséb, natomiast przy sztywnych go-
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dzinach pracy dla‘'150-300 os6b. Liczba insta-
lowanych urzagdzen ARO zalezy rowniez od
struktury organizacyjnej i uktadu terytorialne-
go przedsiebiorstwa.

Urzadzenie sterujagce ma dwa czytniki optycz-
ne, wyswietlacz cyfrowy, bardzo doktadny ze-
gar kwarcowy, kalendarz elektroniczny oraz
uktady wspotpracy z urzagdzeniem rejestruja-
cym. Kazdy pracownik ma karte identyfikacyj-
ng z zakodowanym numerem identyfikacyjnym.
Wchodzac do zaktadu lub wychodzac z zaktadu
pracy pracownik wprowadza dane przez wto-
zenie karty do czytnika urzadzenia ARO, co
sygnalizowane jest wys$wietleniem numeru
identyfikacyjnego na wyswietlaczu i sygnatem
dZzwiekowym. Istnieje mozliwo$¢ rejestracji
wyjscia stuzbowego oraz wyjscia prywatengo w
odrdézenieniu od wyjscia normalnego /np. po
ukonczeniu dnia pracy/.

W systemie ARO informacje dotyczace absen-
cji usprawiedliwionej /urlopy, zwolnienia itp./
przekazywane sa do centrum obliczeniowego
na tasmie perforowanej z dalekopisu lub w po-
staci odpowiednich danych tabelarycznych. Opra-
cowane specjalne oprogramowanie maszyn ma-
tematycznych umozliwia wytwarzanie odpowied-
nich raportdw dla poszczeg6lnych grup pracow-
nikow, w dowolnych uktadach za dowolny okres
czasu.

Dzieki swoim walorom uzytkowym urzgdze-
nia ARO moga by¢ stosowane do organizacji
systemow nowoczesnej kontroli stanu obiektéw
specjalnych lub kontroli ruchu réznego typu
obiektow. Miedzy innymi urzadzenia ARO mo-
ga by¢ wykorzystane:

- przy kontroli stanu osobowego na obiektach

produkcyjnych o duzym zagrozeniu, jak nie-
ktére tereny kopalni, statki itp.

- przy kontroli ruchu pojazdéw w bazach tran-
sportowych,

- kontroli zabezpieczenia okreslonych terenow’
itp.



Budowa, zasada dziatania
i dane techniczne

Jednostka sterujgca urzgdzenia ARO-IOO
zapewnia odczyt, wysSwietlanie i kodowanie
wprowadzonych danych identyfikacyjnych /nu-
mer pracownika/, czasu i daty oraz sterowa-
nie urzadzeniem rejestrujagcym. Jednostka ste-
rujgca wykonana jest w technice obwodéw sca-
lonych monolitycznych TTL, jako urzadzenie
modutowe o wymiarach 380x320x100 mm, za-
wierajace dwa pakiety cyfrowe. Blok genera-
cyjny z rezonatorem kwarcowym i uktadami
dzielnikdéw czestotliwos$ci realizuje przebiegi
zegarowe, niezbedne dla pracy systemu, wy-
twarza jednoczes$nie impulsy jednominutowe
do sterowania zegara elektronicznego.

Fot. 1. Jednostka sterujaca

Zegar elektroniczny zlicza impulsy minuto-
we, przeksztatcajac je na czas rzeczywisty,
wytwarza impulsy dobowe do sterowania_ Kka-
lendarzem oraz jest wykorzystywany jako pa-
mieé czasu. Kalendarz elektroniczny zlicza
impulsy dobowe pochodzace z zegara, prze-
ksztatcajgc je na date oraz jest wykorzystywa-
ny jako pamie¢ daty. Zesp6t czytnikéow wraz z
pamiecig numeru posiada dwa czytniki optycz-
ne umozliwiajgce odczytanie kodu z wprowadzo-
nego identyfikatora. Odczytany numer identyfi-
kacyjny wraz ze znacznikiem rodzaju rejestra-
cji /wejscie wyjscie, wyjscie prywatne, wyjs-
cie stuzbowe/, wpisany jest do pamieci numeru.
Po wprowadzeniu numeru identyfikatora gene-
rowany jest impuls poczgiKU rejestracji.

Ponizej podano funkcje jakie realizuje urza-
dzenie sterujace ARO-IOO. W stanie spoczyn-
kowym, gdy do czytnikéw nie sg wtozone iden-
tyfikatory oraz gdy nie jest dokonywana reje-
stracja, na wysSwietlaczu wyprowadzany jest

aktualny czas. Wyswietlana jest godzina i mi-

nuty rozdzielone pulsujaca kropka. W tym ro-
dzaju pracy istnieje mozliwo$¢ nastawienia ze-
gara za pomocag odpowiednich przyciskow. Wy-
Swietlanie daty nastepuje po 3 sekundach od

czeSciowego witozenia identyfikatora do jednego
z dwu czytnikow.

Na wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest
dzien i miesiac, rozdzielone $wnecacg w spo-
sob ciggty kropka. W tym rodzaju pracy istnie-
je mozli\Vos$¢ nastawienia daty za pomoca od-
powiednich przyciskow'. Pobranie nosnika in-
formacji celem dalszej obrébki wymaga wpro-
wadzenia do dowolnego czytnika identyfikatora
"koniec bloku danych"™. Na wys$wietlaczu cyf-
rowym wyswietlane sg znaki trzech réwnoleg-
tych kresek, poprzedzone sygnatem akustycz-
nym, sygnalizujgcym przyjecie informacji
przez czytnik. W tym rodzaju pracy dane wyjs-
ciowe, wprow-adzone na tasmie perforowanej
w kodzie dalekopisowym majg postac¢ /objasnie-

nia_nazw znakéw kodu M2 na koncu artykutu/:
- 2 x znak "cyfry"

- znak "powro6t wozka"
- znak "zmiana wiersza"
- 12 x znak "kropka"

- 16 x znak "zmiana wiersza"
- 32 x znak "cyfry"

Pierwsza rejestracja /po zmianie daty, po
rejestracji znacznika konca bloku danych i po
wiaczeniu zasilania/ - dokonywana jest po wpro-
wadzeniu identyfikatora do czytnika. Na  wy-
Swietlaczu cyfrowym wyswietlany jest numer
identyfikacyjny /pieciocyfrowy/, poprzedzany
sygnatem akustycznym, po ktérym mozna z
czytnika wyjac identyfikator. W tym rodzaju
pracy dane wyjsciowe maja nastepujgcg postac:
- 2 x znak "cyfry" ,

- znak "powmét wézka',

- 3 x znak "zmiana wiersza'",

- 4 x znak "kropka",

- znak "spacja",

- 2 znaki "daty" /dni/,

- znak "kropka" ,

- 2 znaki "daty" /miesigc/,

- 2 x znak "cyfry",

- znak "powrot wozka",

- znak "zmiana wiersza",

- znak "+" lub lub lub "=" /wejscie,
wyjscie, wyjscie stuzbowe, wyjscie prywatne/,
- pie¢ znakéw numeru identyfikacyjnego,

- znak "spacja",

- dwa znaki czasu / godzinal,

- znak kropka,

- dwa znaki czasu /minuty/.

Kolejna rejestracja dokonywana jest przez
wprowadzenie identyfikatora do czytnika. Na
wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest nu-
mer identyfikacyjny, poprzedzony sygnatem
akustycznym. W tym rodzaju pracy dane wyjs-
ciowe maja nastepujacag postac:

- 2 x znak "cyfry",
- znak'lpowro6t wozka",



- znak "zmiana wiersza’,

- znak "+" lub lub lub "=

- pie¢ znakéw numeru identyfikacyjnego,
- znak "spacja",

- dwa znaki czasu / godzina/

- znak "kropka",

- dwa znaki czasu /minuty/.

Rejestracja wejscia nastepuje po wprowadze-
niu identyfikatora do czytnika "WE". Rejestra-
cja wyjscia nastepuje po wprowadzeniu identy-
fikatora do czytnika "WY". Rejestracja wyjscia
stuzbowego wymaga wprowadzenia identyfika-
tora "wyjscie stuzbowe"™ do dowolnego czytni-
ka. celem przestawienia urzadzenia na reje-
stracje wyjscia stuzbowego. Sygnalizowane
jest to wyswietlaniem litery "U;. Wprowadze-
nie identyfikatora z numerem do dowolnego
czytnika powoduje zarejestrowanie wyjscia

stuzbowego oraz postawienie urzagdzenia na
normalny czas pracy.
Rejestracja wyjscia prywatnego wymaga

wprowadzenia identyfikatora "wyjscie prywat-
ne'" do dowolnego czytnika, celem przestawie-
nia urzadzenia, na rejestracje wyjscia prywat-
nego. Sygnalizowane jest to wyswietleniem li-
tery "P".

Wprowadzenie identyfikatora z numerem do
dowolnego czytnika powoduje zarejestrowanie
wyjscia prywatnego oraz przestawienie urzg-
dzenia na normalny rodzaj pracy. Je$li nie
zostat wprowadzony identyfikator rodzaj pracy
urzgdzenia "wyjs.cie stuzbowe"™ lub "wyjscie
prywatne' zostanie przestawiony automatycznie
po 80 s na normalny rodzaj pracy. Niespraw'-
no$é¢ urzadzenia /niemozno$¢ rejestracji da-
nych/ sygnalizowane jest impulsowym Swiece-
niem cyfr na wyswietlaczu cyfrowym.

Zasilacz ARO-100 sktada sie z pakietu, za-
wierajacego uktady stabilizatoréw i elementy
wykonawcze sterowania pracg perferatora lub
dalekopisu oraz baterii akumulatoréw 24V/20
Ah, Pakiet i dwa transformatory mieszczg sie
w obudowie analogicznej, jak jednostka steru-

Fot. 2. Identyfikator
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Fot. 3. Stolik z zasilaczem

jaca, akumulatory stanowiag odrebng caio$¢.
Zasilacz potgczony jest z jednostka sterujaca
za pomocg telefonicznego przewodu 14-zytowe-
go i 3-zytowego przewodu sieciowego oraz z
urzagdzeniem rejestrujacym za pomocg przewo-
du sieciowego i przewodéw sterujacych.

W zasilaczu opro6cz ukiaddédw stabilizatordéw i
elementéw wykonawczych znajduje sie prze-
twornica napiecia 24V na napiecie 220/50Hz,
ktéra dostarcza napiecie zasilajgce silnik per-

foratora lub dalekopisu w wypadku braku na-
piecia w sieci energetycznej. Urzadzeniem re-
jestrujagcym w systemie ARO-100 moze by¢

dowmlne urzgdzenie, wytwarzajace tasme per-
forowang 5 lub 8 kanatowg. Pob6r mocy urzga-
dzenia rejestrujgcego nie moze by¢ wiekszy
niz 100W. W zestawie standardowym pracuje
dziurkarka DT 105 s/307.

Wyposazenie normalne

Zasilacz, bateria akumulatoréw oraz urzadze-
nie rejestrujace znajduja sie na specjalnie do

tego celu przystosowanym stoliku. Stolik  ten
moze by¢ oddalony od jednostki sterujgcej na
odlegto$¢ nie wiekszg niz 10 m.

Wyposazenie dodatkowa

Dane wyjsciowe z urzgdzenia ARO-100 moga
byé przetwarzane na minikomputerze MERA
305 lub na m. c. ODRA 1305 przy wykorzystaniu
programow, ktére mogag by¢ zamawiane przez
odbiorce tgcznie z urzadzeniami ARO-100.
Oprogramowanie zawiera raport dzienny o sta-
nie obecnosci oraz raport dzienny o stanie za-
trudnienia. Oprocz tych raportéw w  sktad
oprogramowania wchodzi szereg wydrukdéw



okresowych zbiorczych, obstugujgcych cato-
ksztatt zagadnien zwigzanych z bilansem cza-
su pracy poszczeg6lnych pracownikéw oraz
ze sprawozdawczoscig statystyczng przedsie-
biorstwa jako catosci.

Identyfikatory

W systemie ARO zastosowane sg dwa typy
identyfikatoréow: indywidualne oraz funkcyjne.
Identyfikatory indywidualne sg wykorzystywane
przez wszystkich pracownikdéw objetych syste-
mem rejestracji obecnosci ARO. W dolnej swej
cze$ci posiadajg pole kodowe, na ktérym za-
kodowany jest przy pomocy kombinacji otworow
indywidualny numer pracownika. Cze$¢ goérna
jest tak przygotowana, ze mozna w niej umies-
ci¢ legitymacje, spetniajgcg role przepustki
stuzbowej. Na odwrotnej stronie czesci legity-
macyjnej wygrawerowany jest w postaci dwu-
cyfrowej numer kodowy pracownika. ldentyfika-
tory przepustek "P"™ i "U" oraz identyfikator
korica bloku danych sg identyfikatorami funk-
cyjnymi. Dysponujg nimi te stuzby przedsie-
biorstwa, ktére majg za zadanie realizacje
kontroli obecnos$ci.

N Zaktady Wytworcze Aparatury Precyzyjnej
Mera-Pafal ' oferujg odbiorcom nastepujace
elementy systemu ARO:
- urzadzenia ARO-100, ztozone z jednostki
sterujacej, zasilacza, perforatora z nawijar-
kg i stolika wraz z akumulatorami,
- karty identyfikacyjne, dziurkowane wg zy-
czen odbiorcow,
- oprogramowanie systemu ARO na m.c. ODRA
1305 lub minikomputer MERA 305.

o

"Mera-Pafal" dokonuje uruchomienia syste-
méw ARO u odbiorcow oraz gwarantuje serwis
swoich wyrobow. Producent jest takze dystry-
butorem systemow ARO.

Urzadzenie ARO-100 opracowano w Instytucie
Lacznosci w Warszawie.

W zamowieniu nalezy podac:
- ilos§¢ zamawianych kompletow
ARO-100,
- ilo§¢ zamawianych kart identyfikacyjnych,
- oprogramowanie na m.c. ODRA 1305 lub mi-
nikomputer MERA 305, jes$li odbiorca jest za-
interesowany zakupem tego oprogramowania,
- nazwisko petnomocnika odbiorcy d/s wdroze-
nia i eksploatacji systemu ARO.

W zatgczniku do zamowienia nalezy podacd:
- numeracje indywidualnych kart identyfikacyj-
nych oraz ilo$¢ duplikatéw tych kart,
- ilos¢ kart "P" i "U".
- ilo$¢ kart "koniec bloku danych™.

urzadzen

Objasnienia nazw znakéw kodu M?e

- "cyfry™ - nastepne znaki na tasmie perforo-
wanej, az do wystgpienia znaku "litery" trak-
towane sg jako cyfry.

- "powr6t wozka™ - nastepne znaki wypisywa-
ne sg od lewego marginesu arkusza dalekopiso-
wego.

- "zmiana wiersza" - nastepne znaki wypisy-
wane sg od nowego wiersza na arkuszu daleko-
pisowym.

- "kropka" - pisany jest znak ". "

- "spacja" - nastepny znak wypisywany jest z
pojedyriczym odstepem.

- "data"™ - wypisywane sg cyfry arabskie odpo-
wiadajgce dacie, np. 17.06.

- znaki czasu - cyfry arabskie, odpowiadajgce
zapisdwi czasu, np. 13.06.

- znaki numeru identyfikacyjnego - pie¢ cyfr
arabskich, odpowiadajacych numerom identyfi-
kacyjnym pracownika np. 03741.



inz. JERZY PRZYMUS
Kujawska Fabryka Manometrow

-Mera - KFM"

GNIAZDO OBROBKI

KROCCOW DO MANOMETROW

NA MALOGABARYTOWYCH OBRABIARKACH ZESPOLOWYCH

W latach 1976-78 Kujawska Fabryka Mano-
metrow "Mera-KFM"™ we Wioctawku wykona-
ta kilka matogabarytowych obrabiarek zespoto-
wych. W/w elementy posiadajg naped pneuma-
tyczny, zatem zbudowane przy uzyciu tych ele-
mentow obrabiarki posiadaja pneumatyczne u-
ktady sterujace.

Za najbardziej trafne zastosowanie matoga-
barytowych obrabiarek zespotowych i specja-
listycznych urzadzen technologicznych uwaza-
my kompleksowe rozwigzanie obrdébki skrawaja-
cej kro¢cow odmiany tylnej do manometréow o
$rednicach obudéw 40 - 60 mm. Wytypowane
do usprawnionej obrébki kroéce odmiany tylnej
wykonywane sg z pretow mosieznych o specjal-
nym profilu, eliminujacym w znacznym stopniu
obrobke zewnetrznych, niepracujgcych po-
wierzchni.

Unowoczesniona technologia obrobki w/w
kréécow obejmuje trzy operacje:
1. Ciecie pretéw na odcinki, o wymiarach 12
lub 14 mm z zachowaniem tolerancji ciecia
0,2 mm.
2. Toczenie koncoéwek kréécow /toczenie, wier-
cenie otworu i nacinanie gwintu zewnetrznego
o wielko$ciach od G 1/8", lub M10 x 1 do
G 1/4", badz M14 x 1,5/
3. Wiercenie, fazowanie i gwintowanie pozosta-
tych otworéw.
Kolejno$¢ wykonywania operacji 2 i 3 jest do-
wolna. Operacje wykonczajace kréécéw pozo-
staja bez zmian.

Przebieg obrébki

Operacja pierwsza - ciecie krdoécow preta

Fot. 1. Specjalistyczna pila automatyczna
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e Technologia zaniechana. Prety cieto na od-
cinki 12 lub 14 mm, na poziomej frezarce uni-
wersalnej. Po kazdorazowym odcieciu, recznie
otwierano imadio Srubowe, przesuwano pret
do zderzaka, zamykano imadto i uruchamiano
posuw.

e« Technologia obecna. Prety ciete sg w cyklu
automatycznym na specjalistycznej pile tar-
czowej. Pita posiada magazynek o pojemnosci
9 pretow profilowych o dtugosci 3 mb. Obstuga
sprowadza sie do $ledzenia przebiegu obrobki,
uzupetnienia pretow w magazynku oraz "ustawia-
nia przy tasmociggu - seperatorze, pojemnikow
na detale i osobno na wiory.
Charakterystyka
Pity

Konstrukcja spawana; dtugos¢ 3700 mm, szero-
ko$¢ 1200 mm, wysokos$¢ 800 mm. Frez tnacy
pitkowy NFTc 200 x 1,5.- 2 mm obracany jest
silnikiem elektrycznym. Podawanie pretéw i
podtrzymywanie odcinanych kréécow realizo-
wane jest przy pomocy cylindréw pneumatycz-
nych. W czasie ciecia prety mocowane sg w
imadle pneumohydraulicznym produkcji®*Ponar -
Biatystok. Wrzeciennik z frezem pitkowym nie
posiada prowadnic, lecz przy pomocy pneumo-
hydraulicznego cylindra Festo wykonuje zmien-
ny ruch wahadtowy: wolny /regulowany bez-
stopniowo/ posuw roboczy i szybkie wycofanie.
W czasie wycofania wrzeciennika przy pomocy
mechanizmu zapadkowego zostaje wprawiony w
krotkotrwaty ruch transporter - separator,
ktdry w bardzo prosty sposéb transportuje a
nastepnie oddziela detale od krotkich mosiez-
nych wirow.

techniczna

Fot. 2. Matogabarytowa obrabiarka zespotowa
ze stotem podziatlowym do zataczania koncowek
kréécow

Fot. 3. Matogabarytowa zespotowa wdertarko-
gwinciarka ze stotem podziatowym dé owierca
nia, falowania i gwintowania kroécow

Operacja druga - zataczanie koncéwek kroccow

e Technologia zaniechana. Operacje wykonywa-
no na tokarce rewolwerowej, Przebieg obréb-
ki: zamocowanie kroéca kluczem w uchwycie
specjalnym, wdaczenie obrotéw, planowanie
kréc¢ca na wtasciwg dtugos¢é, toczenie $rednicy
pod gwint, toczenie kanatkéw poprzecznych,
toczenie kanatkow' uszczelniajacych i nawierca-
nie centrujgce, wiercenie otworu z trzykrotnym
wycofywaniem wiertta, zredukowanie obrotéw
i nacinanie narzynka gwintu, zmiana kierunku
obrotéw, wytgczenie obrotdw wrzeciona i od-
mocowanie kluczem obrobionego detalu.

* Technologia obecna. Operacja wykonywana
jest na matogabarytowej obrabiarce zespoto-
wej ze stotem podziatowym, ktorej obstuga
sprowadza sie do: wtozenia poHabrykatu w
uchwtyt /na pozycji zatadowczo-wytadowczej
stotu podziatowego/, przesterowanie oburacz
przyciskéw' "Start" i odtozenia do pojemnika
detalu po obrdébce. Wszystkie bowiem czynnos-
ci: mocouenie, jednoczesna praca siedmiu jed-
nostek obrobczych, obot stotu o 1/8 obrotu i
odmocowenie obrobionego detalu realizuje pne-
umatyczny uktad sterujacy.
Charakterystyka techniczna
Podstawa spawana, okragta o $srednicy 1250 mm,
wysoko$¢ 1800 mm, wolnostojaca pneumatycz-
na szafa sterownicza, szeroko$¢ 360 mm,
dtugos$¢ 700 mm, wysoko$é 1000 mm.



Naped elektryczny posiadaja: elektropompa
ptynu smarujgco-chtodzacego, oraz jednostki
obrébcze tj. tarczowa pita suportowa, obcina-
jaca krdocce na zgdang wysokosé; przystosowa-
na do toczenia Srednicy pod gwint wiertarka
stotowa WS-15, przystosowana do toczenia ka-
natkow poprzecznych druga wiertarka stotowa
W S-15. Fazowanie pod otwér, wiercenie i po-
wiercenie otworu centralnego oraz nacinanie
gwintu zewnetrznego realizowane jest za po-
mocg jednostek Desouttera. Posuwy robocze:
pity suportowej oraz dwo6ch wiertarek Ws-15
realizowane sg przy pomocy pneumohydraulicz-
nych cylindréw Festo, réwniez st6t podziatowy

Operacja trzecia - wiercenie, fazoivanie i gwin-
towanie otworéw

e Technologia zaniechana. Wiercenie i fazowa-
nie otworow wykonywano w czterech kolejnych
operacjach na wiertarce stotowej typu G6.
Gwintowanie trzech otworéw /w dwdéch réznych
ptaszczyznach/ wykonywano przy pomocy tra-
dycyjnego oprzyrzgdowania w dwéch dalszych
operacjach na gwinciarce ZGW-10

o Technologia obecna. Operacja wykonana jest
na matogabarytowej wiertarko-gwinciarce ze-
spotowej ze stotem podziatowym, wyposazonej
w dwanascie jednostek, wiertarskicb i trzy jed-
nostki gwinciarskie firmy "Desoutter™, Kroé¢-
ce przeznaczone do obrébki uktada sie /i uzu-
petnia/ w pochytej rynnie, umozliwiajgcej prze-
suwanie sie potfabrykatéw w poblize uchwytow
/pozycja zatadowcza/. Detal wprowadzany jest
w uchwyt przy pomocy sitownika sterowanego
oddzielnie z pulpitu, lub samoczynnie w cza-
sie obrotu o 1/8 /45 / stotu podziatowego. Po
przesterowaniu przycisku "Start" wszystkie
jednostki rozpoczynaja jednoczes$nie prace.
Wykonanie najdtuzszej czynnosci / gwintowanie/
powoduje przesterowanie stotu podziatowego
0 1/8 obrotu. W czasie obrotu stotu nastepuje
samoczynnie odmocowanie uchwytu i wypchnie-
cie wyrzutnikiem mechanicznym obrobionego
kroéca /pozycja wytadowczal/ oraz bardzo sku-
teczne "przedmuchanie”™ zwolnionego uchwytu
przy pomocy wyrzutnifca pneumatycznego. A
zatem obstuga sprowadza sie do uzupetniania
w "rynnie" podajnika kréécow przewidzianych
do obrobki i do kolejnego witgczania cykli

szafa; szeroko$¢é 360 mm, diugos¢ 700 mm,
wysoko$¢ 1000 mm,/Dwie pierwsze wiertarko-
gwinciarki zespotowe nie posiadajg wolnostoja-
cych, pneumatycznych szaf sterujgcych/. Na
podstawie spoczywa stot podziatowy, oraz
wiekszo$¢ jednostek obrébczych. Od dotu /po-
zycja pionowa/ "wchodzg°w prace" dwie jed-
nostki wiertarskie i dwie jednostki gwinciarskie.
Od goéry /w pozycji pionowej/ "wchodzi w pra-
ce" sze$¢ jednostek wisi tarskich. Jedna  jed-
nostka wiertarska pracuje w pozycji poziomej.
Trzy jednostki wiertarskie i jedna jednostka
gwinciarska pracuja odchylone od poziomu pod
katami 7 lub 25 stopni.

A oto spostrzezenia dokonane w Kujawskiej Fa-
bryce Manometréow "Mera-KFM", w czasie do-
tychczasowej eksploatacji matogabarytowych
obrabiarek zespotowych sterowanych pneuma-
tycznie

- Za udang konstrukcje uznano transporter -
separator gotowych detali i krotkich wiérdéw.

- Do mocowania i podawania detali zastosowa-
no bardzo prosty membranowy cylinder pneu-
matyczny, Membrane wykorzystano do reduk-
torow pneumatycznych produkcji "Mera-Pnefal”
- Przekaznik drogowy typu PW Pdr-t produkcji
Zaktadu Doswiadczalnego "Mera-PIAP™", zgod-
nie z danymi producenta moze pracowac tylko
jako rozdzielacz normalnie zamkniety. W
"Mera-KFM" przekaznik ten /w ilosci 12 szt./
pracuje réwniez jako rozdzielacz odmiany ot-
wartej.

- Bardzo skutecznie pracuje pneumatyczny
zdmuchiwacz detali, bedacy nijako odpowiedni-
kiem zaworu szybkiego spustu ci$nienia oraz
wyrzutnika pneumatycznego AWP firmy "Festo".
- Przy pomocy jednostki gwinciarskiej Desout-
tra, przewidzianej przez producenta do wyko-
nywania gwintow wewnetrznych, nacinamy /na
dwéch obrabiarkach/ przy uzyciu typowych na-
rzynek gwinty zewnetrzne.

- Proste konstrukcyjnie okazato sie dostosowa-
nie posuwoéw i gtowic wytaczarskich do wierta-
rek stotowych typu WS-15

- Za niedogodne w eksploatacji uwazamy pro-
dukowanie iglic zawordw regulujgcych predkos-
ci posuwéw bez zadnych podziatek. Dotyczy to
ttumnikéw olejowych zaréwmo jednostki Deso-
uttera jak i pneumohydraulicznych cylindréw

Charakterystyka techniczna Festo. Obecnie wielkos$ci posuwoéw ustala sie
matogabarytowej wtartarko-gwinciarki zespo- na tzw. "wyczucie".
towej.
Podstawa spawana,okrggta o $rednicy 1250 mm, ]
wysoko$é 1700 mm, wolnostojaca sterownicza Efekty ekonomiczne
i Lp Temat Czas realiz. Naktady Uzysk czasu W zrost
| . /miesigc/ lzt/ v/ godz. % wydaj-
/100 szt/ nosci
1- Pita automatyczna 7 466 000 1, 03 460
I® Zataczarka zespotowa .9 971 000 2, 85 450
| - i .
'3 W iertarko-gwdnciarka 6 724 000 1 22 350
! zespotowa
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-MERA" PRODUKUJE W RAMACH JS EMC SYSTEM R- 32 DO LOKALNEGO

| ZDALNEGO PRZETWARZANIA DANYCH (PRZYKELAD KONFIGURACJI)

JC - jednostka centralna, KO - konsola operatorska, CK - czytnik kart, DK - dziurkarka kart, CT - czyt-
nik taSmy papierowej, DT - dziurkarka tasmy papierowej, DW - drukarka wierszowa, JS - jednostka ste-
rujaca, JSL - jednostka sterujgca lokalna ME, JSZ - jednostka sterujgca zdalna ME, PT - pamie¢ tasmo-
wa, PD - pamie¢ dyskowa, ME - monitor ekranowy, DKZ - drukarka kopii znakowa, PMPX - multiplek-
sor programowany /procesor komunikacyjny/, M - modem, KK - koAcowe urzgdzenie konwersacyjne |,
TP - terminal programowany, BKK - buforowane korficowe urzadzenie konwersacyjne






