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mgr inz. MIROSEAW SOBANSKI

Fabryka Samochoddéw Specjalizowanych

.Polmo-SHL"- Kielce

GOSPODARKA MATERIALOWA W FSS ,,POLMO-SHL"

Zakres i zadania systemu epd

Powigzania systemu epd z organizacjg przed-
siebiorstwa

Podsystem GOSPODARKA MATERIALOWA
/GM 30/ jest jednym z elementéw Zaktadowe-
go Systemu Informatycznego Fabryki Samocho-
déw Specjalizowanych- "Polmo-SHL" w Kiel-
cach. Podsystem ten obejmuje przetwarzanie
informacji z zakresu gospodarki materiatowej.
Catkosztatt dziatalnos$ci Zaktadu w tej dziedzi-
nie prowadzony jest przez pion zastepcy dyrek-
tora fabryki ds. handlowych /DH/, a konkret-
nie przez nastepujace komorki funkcjonalne:

- dziat zaopatrzenia /HZ/,
- dziat kooperacji /HIC/,
- dziat gospodarki materiatowej /HM/.

Dziaty zaopatrzenia i kooperacji /HZ i HK/
odpowiedzialne sg za prawidtowe realizowanie
dostaw materiatow: zaopatrzeniowych i pocho-
dzacych z kooperacji, niezbednych dla rytmicz-
nego przebiegu procesu produkcyjnego. Dziat
gospodarki materiatowej /HM/ natomiast od-
powiedzialny jest za racjonalne prowadzenie
gospodarki magazynowej materiatéw w catym
przedsiebiorstwie. Powigzania informacyjne
podsystemu GOSPODARKA MATERIALOWA z
komdrkami funkcjonalnymi fabryki oraz z in-
nymi podsystemami Zaktadowego Systemu In-
formatycznego / ZSl/ ilustruje schemat funkcjo-
nalny systemu epd /rys. 1/.

Zadania i funkcje systemu epd

Podstawowym zadaniem podsystemu GOSPO-
DARKA MATERIALOWA jest usprawnienie pra-
cy komorek organizacyjnych przedsiebiorstwa
odpowiedzialnych za realizacje potrzeb mate-
riatowych. Zadanie to jest wykonywane po-
przez dostarczanie zainteresowanym komadr-
kom, w odpowiednim czasie i w odpowiedniej
formie, przetworzonych i wyselekcjonowanych
informacji, niezbednych do podjecia optymal-
nych decyzji i przedsigwzie¢- w tej dziedzinie
dziatalnosci przedsiebiorstwa. Informacje te
obejmuja:

- stany magazynowe materiatow,

- obroty materiatowe,

- normatywy zapaséw materiatowych,

- zuzycie materiatdw w procesie produkcyjnym,
- dostawy materiatow,

- dane do sprawozdawczos$ci GUS.

Powyzsze informacje moga by¢ dostarczane
odbiorcom w wyniku realizacji przez system
epd nastepujacych funkcji:

ewidencja stanéw magazynowych i obrotéw
materiatow,

- kontrola realizacji dostaw materiatow,

- rozliczenie wydziatéw z pobranych materia-
téw,

- normowanie zapaséw materiatowych,

- sprawozdawczo$¢ materiatowa GUS.

Wymienione funkcje sg jednocze$nie podsta-
wowymi zadaniami dla poszczeg6lnych jednos-
tek epd wchodzgcych w sktad podsystemu GM 30.

Tabela 1

Sktad podsystemu
GOSPODARKA MATERIALOWA

Lp. Nazwa jednostki epd Symbol -
jednostki
epd

1. Ewidencja stanéw ma- GM3p. 1

gazynowych i obrotéw
materiatowych

2. Normowanie zapasow GM3p. 2

materiatowych

3. Kontrola realizacji GM3p. 3

dostaw materiatow

4, Rozliczanie wydziatow GM30. 4

z pobranych materiatéw
5. Sprawozdawczo$¢ ma- GM3p. 5

teriatowa GUS -
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Rys. 1, Schemat funkcjonalny systemu EPD



Tabela 2
Spis dokumentéw Zzrédtowych i ich nosnikow maszynowych

Lp. Nazwa dokumentu Symbol Komorki Symbol
.dokumentu organizacyjne nos$nika
dostarczajace maszyno-
dokument wego
1 2 3 4 5
1. Przekazanie odpadu Po Magazyny 51/)
odpadow
2. Przyjecie materiatow Pz Magazyny 531
materiatow 533
3. Zwrot materiatu Zw Magazyny 54p
materiatow
4. Wydanie materiatu na zewnatrz Wz . Magazyny 551
materiatow 553
5. Karta limitu materiatowego KLM Magazyny 56p
materiatow
6. Pobranie materiatu Rw Magazyny 567
t materiatow
7. Pobranie materiatu dodatkowego 'Rwd Magazyny 565
materiatow
8. Pobranie materiatéw pismiennych SHL-4 Magazyny 568
materiatow
9. Pobranie przedmiotéw nietrwatych RwPNu Magazyny 51p
materiatow
10. Karta rodznic Kr Magazyny 59p
Materiatow 591
11. Przesuniecie - przekwalifikowanie lim Magazyny 58p
materiatu materiatow
12. Spis materiatéw nieprzerobionych ZPMot. Wydziaty 2p2
produkcyjne
13. Wykaz kodéw do sprawozdan mate- Dziat Gospo- 650
riatowych GUS darki mate- !
riatowej
14. Normatywne wskazniki zapaséw Dziat Gospo- 53p
materiatowych darki mate-
riatowej

trzymywane w innych podsystemach ZSI. Spis
tych zbioréw oraz ich maszynowych nos$nikéw
zawiera tabela 3.

Dane wejsciowe i wyniki przetwarzania
w systemie epd"

Dokumenty zrédtowe

. L . Kartotekowe zbiory danych
Danymi wejsciowymi dla podsystemu GM3/5

sg dokumenty Zrédtowe wystawiane lub dostar-
czane przez poszczeg6lne komorki organizacyj-
ne fabryki /rys. 1/. Dokumenty te dziurkowane
sg na kartach perforowanych 80-kolumnowych,

a nastepnie przetwarzane w podsystemie.

W podsystemie GM3p tworzone sg i utrzymy-
wane zbiory danych typu kartotek. Do zbioréw
tych nalezg:

- kartoteka stanow i sumarycznych obrotow
materiatowych /symbol: GM3p/)/5, nos$nik; TM/,
- kartoteka obrotéw materiatowych /symbol:
GM3IJ»fil, nos$nik: TM/

- kartoteka materiatow nieprzerobionych /sym-
bol: GM3/>/>7, noé$nik; DM/,

Zbiory danych wejsciowych

Jako dane wejsciowe w podsystemie GM3j)
wykorzystywane sa réwniez zbiory danych u-
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Tabela 3

Spis danych wejsciowych lich maszynowych no$nikow

-
=]

Nazwa zbioru danych

2
Kartoteka materiatow i wyrobow
Kartoteka strukturalna
Kartoteka robot w toku
Kartoteka brakéw
Kartoteka przeptywu produkcji

Kartoteka wyrobow gotowych

S

Roczny plan potrzeb materiatowych

Oznaczenia w tabeli 3:

- nos$nik maszynowy:
TM - ta$ma magnetyczna
DM - dysk magnetyczny

- kartoteka kodéw do sprawozdan GUS /symbol:
GM3j3lp, nosnik: DM/
- kartoteka normatywow zapasow materiatowych
/symbol: R32/15, no$nik: DM/.

Wszystkie z wymienionych zbioréw danych,
z wyjatkiem pierwszego i ostatniego, .tworzone
sg na podstawie dokumentow zrodtowych w cyk-
lach miesiecznych. Kartoteka GMS3j5j5p zakta-
dana jest jednorazowo, a nastepnie aktualizo-

wana w cyklach miesiecznych w trakcie eks-1

ploatacji jedn.stki GM3p. 1. Kartoteka R32p5
tworzona jest w cyklach rocznych i wykorzysty-
wana w kazdym miesigcu podczas eksploatacji
jednostki GM3p. 2.

Wyniki przetwarzania danych

Wyniki przetwarzania danych w podsystemie
GAT3p dostarczane sg uzytkownikom w postaci
zestawien /tabulogramow/ o uktadzie i stopniu
zagregowania danych odpowiadajgcych potrze-
bom okre$lonego odbiorcy. W zalezno$ci od
liczby odbiorcéw tabulogramy emitowane sg w
kilku egzemplarzach /papier wielowarstwowy/
lub powielane na kserografie. Terminy emisji
poszczegOlnych zestawien ustalone zostaty z
uzytkownikami i naniesione na harmonogram
eksploatacji podsystemu GM3p.

Uzytkownicy systemu epd

Gtéwnymi uzytkownikami podsystemu GM3p
sg komorki organizacyjne przedsiebiorstwa

* ’ t
Symbol’ r’:gi;i/knowy fV\(/)c()jrszyqsct;m

3 4 5
PARTNUM DM BD2p
STRUCTR DM BD2p
KSPWT DM RK5p
R5142 DM RK5p
RSMjt ™ EP27
RSUMA ™ EP27
R2521 ™ PE25

- podsystem tworzacy:

BD2fi - BAZA DANYCH

RK50 - RACHUNEK KOSZTOW PRODUKCIJI
EP27 - EWIDENCJA PRODUKCIJI

PE25 - PLANOWANIE EKONOMICZNE

/roczne/

prowadzace dziatalnos¢ w ramach gospodarki
materiatowej. Zaliczane sg do nich nastepuja-
ce dziaty;
- gospodarki materiatowej /HM/,
- zaopatrzenia /HZ/,
- kooperacji /HK/,
- ksiegowos$ci materiatowej /FM /.
Niektore z zestawien opracowywanych w pod
systemie otrzymuja takze:
- magazyny materiatéow,
- wydziaty produkcyjne,
- dziat planowania operatywnego.

Podsystem GM3p zaprojektowany zostat w
ten spos6b, ze uzytkownicy podsystemu w wie-
lu przypadkach sg jednoczes$nie zobowigzani
dostarcza¢ dane wejsciowe dla podsystemu
/rys. 1/. Takie sprzezenia zwrotne zapewniaja
prawidtowe przygotowanie danych w my$l zasa-
dy /wtozysz Smieci - wyjmiesz S§mieci/. Powig-
zania informacyjne miedzy uzytkownikami pod-
systemu oraz wykaz zestawien wynikowych,
ktére poszczegdlni uzytkownicy otrzymuja
przedstawiono na rys. 1i w tabeli 4.

Wymagania eksploatacyjne systemu epd
Wymagania organizacyjne

Prawidtowa eksploatacja podsystemu wyma-
ga spetnienia nastepujagcych warunkéw:
- prawidtowe, pod wzgledem formalnym i me-
rytorycznym, wystawianie dokumentéow zrédto-
wych.
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Tabela 4

Spis tabulograméw wynikowych i ich uzytkownikéw

Nazwa zestawienia

3

Zestawienie stanow magazynowych
i obrotow materiatow
Zestawienie przychodéw materiatow

Zestawienie sprzedazy materiatow
Zestawienie réznic inwentaryzacyjnych

Zestawienie przesunie¢ - przekwalifi-
kowania materiatow

Zestawienie pobrania przedmiotéw
nietrwatych

Zestawienie materiatow zdeprecjono-
wanych

Zestawienie materiatéw ztomowanych

Zestawienie stan6w magazynowych
i obrotow materiatéw wg gatezi
Zestawienie materiatéw nieprze-
robionych

Zestawienie zbiorcze zuzycia materia-
tow

Zestawienie uzysku ze ztomowania
Zestawienie wykorzystania odpadow

Zestawienie poboréw materiatow
dodatkowych

Zestawienie odchylen z tytutu
stosowania materiatow zastepczych
Rozliczenie wydziatéw z pobranych
materiatow

Normatywy zapaséw materiatowych

Nadmierne zapasy materiatowe

Zestawienie iloSciowe materiatéw
do sprawozdania'CM-1

Zestawienie ilosciowe materiatow
do sprawozdania GM-2

Zestawienie wartoSciowe materiatow
do sprawozdania GM-11

Numer
tabulogramu

3p.

3p.
3p.
3p.
3p.
3p.19.
3p?22.
3p.
3p.

3p.

3p.

3p.
3p.
3p.
3p.

3p.

32.
32.
32.

32.
32.
32.
31.
31.
31.

31.

4
p8.

13.
14.
15.

16.

22.
23.

36.

44,

45.
46.
47,
5p.

5p.

p

p9
ljl
11
12
15
19
2p
21

36

pl

39

41

43

44

pl
.p2
. p3

. pl
.p2
.p3
. pl
. p2
. p3

. p4

Odbiorcy

5

Magazyny materiatéw

Dziat Ksiegowosci
Materiatowej

Dziat KsiegowoS$ci
Materiatowej

Dziat KsiegowoS$ci
Materiatowej

Dziat Ksiggowosci
Materiatowej

Dzial Ksiegowosci
Materiatowej

Dziat Zaopatrzenia
i Dziat Kooperacji
Dziat Zaopatrzenia
i Dziat Kooperacji
Dziat Zaopatrzenia
i Dziat Kooperacji
Dziat Ksiegowosci
Materiatowej, Wydzia-
ty produkcyjne

Dziat Ksiegowosci

Materiatowej, Wydzia-

ty produkcyjne

Dziat Ksiegowosci

Materiatowej

Dziat Gospodarki

Materiatowej

Dziat Ksiegowosci

Materiatowej

Dziat Ksiegowosci

Materiatowe]j

Dziat Planowania

Operatywnego,

Wydziaty produk-

cyjne

Dziat Gospodarki

Materiatowej

Dziat Zaopatrzenia

Dziat Kooperacji
H 1

Dzial Zaopatrzenia,
Dziat Kooperacji
Dziat Zaopatrzenia

Dziat Zaopatrzenia
Dziat Ksiegowosci
Materiatowej



- terminowy sptyw dokumentéw Zzrédtowych,

- wczes$niejsza eksploatacja podsystemow two-
rzagcych zbiory danych, wykorzystywanych w
podsystemie GM3p,

- zatozenie "Kartoteki Stanéw i sumarycznych
obrotow materiatéw" /GM3pfip/.

Wymagania techniczne

Podsystem GM3p eksploatowany jest w Za-
ktadowym OS$rodku Przetwarzania Informacji
/INO-3/ FSS "Polmo-SHI,". Podsystem wyma-
ga nastepujacej, minimalnej konfiguracji ze-
stawu komputerowego:

- jednostka centralna 2032 serii RIAD R32 z
PA O 256Kb,

- konsola operatorska typu CONSUL,

- czytnik kart perforowanych 25pl,

- drukarka wierszowa 14p3,

- 6 stanowisk dyskéw magnetycznych 2311,
- 4 stanowiska tasm magnetycznych 24pp.

Podsystem GM3p eksploatowany jest pod kon-
trolg systemu operacyjnego DOS-

Czestotliwos$¢ eksploatacji

Podsystem GM3p eksploatowany jest w cyk-
lach miesiecznych. Niektére z zestawien wyni-
kowych sporzadzane sa dla okreséw kwartal-
nych, pétrocznych i rocznych. Dotyczy to gtow-
nie zestawien sprawozdawczych i wydrukéw
normatywow.

Perspektywy rozwoju systemu epd

Na obecnym etapie projektowania podsyste-
mu GM3p oprogramowane i przekazane do eks-
ploatacji zostaty nastepujgce jednostki:

- ewidencja stanow magazynowych i obrotow
materiatéw / GM3p. 1/,
- normowanie zapasow materiatowych /GM3p, 2|

- sprawozdawczo$¢ materiatowa /GM3p, 5/.
jednostki te zawierajg tgcznie okoto stu pro-
gramow standardowych DOS i uzytkowych opra-
cowanych w jezykach programowania ASSEMB-
LER i PL I. Czesciowo oprogramowana  jest

jednostka - rozliczanie wydziatow z pobranych
materiatow / GM3p. 4/. Natomiast jednostka
epd - kontrola realizacji dostaw materiatow
GM3p. 3/ - jest na etapie opracowania zatozen
projektowych. Dalsze prace nad podsystemem
GM3p dotyczy¢ beda zakornczenia prac projek-
towych, programowania i prac wdrozeniowych
nad jednostkami nie przekazanymi jeszcze do
eksploatacji, oraz doskonalenia juz eksploato-
wanych jednostek. Doskonalenie to obejmowac
bedzie;

- przystosowanie zbioréw danych tworzonych
w podsystemie GM3p dla potrzeb innych pod-
systemow i jednostek ZSI np,

ebilansowanie potrzeb materiatowych z zapa-
sami materiatow

ekontrole kosztow materiatow

- wyeliminowanie niektérych dokumentéw Zréd-
towych poprzez wyliczanie wielkosci w nich
podawanych na podstawie innych transakcji np.

zlikwidowanie "Spisdw rob6t w toku" i "Spiséw
materiatdéw nieprzerobionych” w jednostce
GM3f). 4.

- uzupetnienie podsystemu jednostkag epd, kto-
rej gtbwnym zadaniem bedzie sterowanie zapa-
sami materiatowymi.

Zrealizowanie tych prac pozwoli na objecie
systemem komputerowym catoksztattu dziatal-
nosci gospodarki materiatowej w przedsiebior-
stwie oraz zapewni $cislejsze powigzania mie-
dzy poszczeg6lnymi elementami Zaktadowego
Systemu Informatycznego w FSS "Polmo-SHL",



mgr MIECZYSLAW SZEWCZYK
Fabryka Samochoddéw Specjalizowanych
«Polmo - SHL"“-Kielce

PLANOWANIE PRODUKCJI

Zakres i funkcje systemu

W Fabryce Samochod6w Specjalizowanych
istnieje tréjszczeblowy system planowania
produkciji:

- planowanie og6lnozaktadowe,
- planowanie miedzywydziatowe,
- planowanie wewngatrzwydziatowe.

Systemem komputerowym objete sa dwa
pierwsze szczeble planowania.

Planowanie og6lnozaktadowe

W ramach komputerowego podsystemu plano-
wania ogélnozaktadowego funkcjonujg dwie jed-
nostki;

- Ewidencja Zamowien,
- Planowanie Ekonomiczne.

Podstawowa funkcja pierwszej jednostki, to
tworzenie i utrzymywanie na magnetycznym i
nosniku kartoteki zamoéwien oraz jej wydrukdéw
w réznych uktadach. Projekt kartoteki zamoé-
wien na rok nastepny tworzony jest w miesigcu
czerwcu roku poprzedzajgcego na podstawie
zgtoszonych do fabryki zamdéwien od odbiorcéw
i dyrektyw Zjednoczenia. W projekcie planu
produkcji ujmuje sie wszystkie przystane zamo-
wienia odbiorcéw, ktdre uzyskaty aprobate
mozliwos$ci wykonania przez wszystkie zainte-
resowane komorki przedsiebiorstwa. Po zbi-
lansowaniu projektu /pracochtonno$¢, obcig-
zenie stanowisk, potrzeby-materiatowe itp./

w jednostce planowania ekonomicznego oraz
analizie zestawien i ustaleniu mozliwosci pro-
dukcyjnych przez odpowiednie komorki fabryki
nastepujag uzgodnienia z odbiorcami co do asor-
tymentu, ilosci i harmonogramu dostaw zama-
wianych wyrobow a nastepnie potwierdzenie
zamoéwien i aktualizacje projektu kartotek za-
moéwien. Kartoteka zawiera wiec zamdwienia
potwierdzone czyli plan produkcji na rok na-
stepny. Rekord kartoteki zamoéwien oprécz in-
formacji identyfikujgcych wyrob /symbol, nr
rysunku/ zawiera: symbol odbiorcy, nr za-
mowienia, roczng ilo$§¢ produkcji wyrobu oraz
miesieczny harmonogram dostaw. Kartoteka
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ezamoOwien jest podstawg do tworzenia kartotek
planu w uktadzie roczno-kwartalnym oraz
kwartalno-miesiecznym. Poza tym kartoteka
wykorzystywana jest w podsystemie Gospodar-
ka Wyrobami Gotowymi do poréwnywania z kar-
totekg sprzedazy i drukowania tabulogramu
kontrolnego z zaawansowania realizacji planow
miesiecznych, kwartalnych i planu rocznego.

Jednostka Planowanie Ekonomiczne eksploa-
towana jest w cyklach roczno-kwartalnych i
kwartalno-miesiecznych. Plan roczno-kwartal-
ny bilansowany jest w zasadzie dwukrotnie, w
czerwcu na podstawie projektu kartoteki za-
mowieA oraz w listopadzie, gdzie podstawg ob-
liczen jest juz kartoteka zamoéwieri potwierdzo-
nych. Obliczenia dotyczace planéw kwartalno-
miesiecznych dokonywane sg w $rodkowym
miesigcu danego kwartatu na kwartat nastepny.
W celu zapewnienia pewnej elastycznos$ci pod-
systemu tzn. umozliwienia przeliczen réznych
wariantéw planu podsystem moze takze tworzy¢
kartoteke planu nie z kartoteki zamdwien lecz
z danych wyperforowanych na kartach.

Podstawowe funkcje jednostki Planowanie
Ekonomiczne;

- tworzenie z kartoteki zamoéwien lub z kart
perforowanych iloSciowo asortymentowej kar-
toteki planu rocznego z podziatem na kwartaty
lub planéw kwartalnych z podziatem na miesia-
ce,

- wycena planu i wydruk planu wartosciowo-to-
nazowego w réznych uktadach,

- rozwiniecie iloSciowo-asortymentowego pla-
nu sprzedazy i wyliczenie ilosci detali, podze-
spotéw i zespotow niezbednych dla zapewnienia
montazu wyrobéw gotowych,

- obliczanie i wydruk pracochtonnosci i wartos-
ci pracochtonnosci planu produkcji w réznych
uktadach i z-r6znym stopniem szczeg6towosci,
- obliczanie obcigzenia stanowisk roboczych
na poszczegblnych wydziatach oraz emisja ze-
stawien szczegdétowych i sumarycznych wréz-
nych uktadach.



- obliczanie i zestawienie potrzeb zatrudnienia
wg zawodow i wydziatéw,

- obliczanie i zestawienie potrzeb materiato-
wych,

- dostarczanie danych o pracochtonnosci, war-
tosci pracochtonnos$ci oraz zuzyciu materiatow
do budowy rocznych i kwartalnych planéw kosz-
tow.

Ten sam pakiet programow przy pomocy
ktorego dokonuje sie przeliczen planéw rocz-
no-kwartalnych i kwartalno-miesiecznych stu-
zy takze do bilansowania plan6w piecioletnich.
Programy sterowane sg kartami parametrycz-
nymi lub kartami ustawiajgcymi bajt UPSI.

Planowanie miedzywydziatowe /operatywne/

W dotychczasowej metodzie miesiecznego
planowania operatywnego dane iloSciowo-asor-.
tymentowe bilansowane na emc przygotowywa-
ne byty na szczeblu Szefostw Produkcji przez
Dziaty Planowania Operatywnego. Obecnie wdra-
zana jest nowa wersja planowania w ktérej na
podstawie;

- kartoteki planu kwartalno-miesiecznego,

- kartoteki normatywéw produkcji w toku i bra-
koéw,

- kartoteki wykonanej produkcji w miesigcu
ubiegtym,

- kartoteki wyprzedzen

mMiesieczne plany asortymentowo-ilosciowe
wyrobow sprzedaznych ustalane sg przez emc.
Koncepcja tworzenia kartoteki wyprzedzen
zwigzana jest z produkcjg matoseryjng niektd-
rych wyrobow. Zapuszczanie o0 miesigc pro-
dukcji detali i podzespotéow dla zabezpieczenia
montazu planowanych w miesigcu ilo$ci wyro-
bow jest nieoptacalne ze wzgledu na niewtasci-
we proporcje miedzy czasem przezbrajania
maszyn a czasem ich pracy. W zwigzku z tym
plan roczny wyrobdéw produkcji matoseryjnej
dzielony jest na kilka cze$ci i w odpowiednim
czasie wykonuje sie partie detali i podzespo-
téw zabezpieczajgcg montaz wyrobow finalnych
na pare miesiecy. Kwalifikacji wyrobow do
kartoteki wyprzedzen oraz ustalanie ilo$ci par-
tii dokonujg Szefostwa Produkcji. Przy ustala-
niu ilosci, a wiec i wielko$ci tych partii bra-
na jest pod uwage z jednej strony ekonomicz-
no$¢ ich wykonania /czestotliwo$é przezbraja-
nia maszyn/ z drugiej za$ mozliwos¢ sktado-
wania cze$ci w rozdzielniach wydziatowych
/brak magazynow pétfabrykatow/.

Podsystem zaktada budowe planu miesiecz-
nego w trzech etapach:

- do dnia 12 do 15 danego miesigca, poprzedza-
jacego miesigc planowany sporzadza sie plan
z kartoteki planu kwartalno-miesiecznego z u-
wzglednieniem stanu produkcji w toku na po-
czatek miesigca poprzedzajgcego,

- do dnia 25 danego miesigca koryguje sie plan
0 ewentualne zmiany ilosciowo-asortymentowe
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przekazane z Dziatu Planowania Ekonomiczne-
go lub Szefostw Produkcji,

- do dnia 6 miesigca planowanego dokonuje sie
ostatniej korekty planu o aktualny spis produk-
cji w toku i 0o zmiany wynikajace z wykonania
planu ubiegtego miesigda,

W kazdym z ww, etapéw istnieje mozliwos¢
dokonania nastepujacych obliczen i emisji od-
powiednich zestawien:

- bilansowanie warto$ci i tonazu planu wyrobéw
sprzedaznych,

- ustalanie na podstawie rozwinigcia planu wy-
robéw sprzedaznych asortymentu i iloSci cze$-
ci, podzespotow i zespotow dla wydziatow ob-
robczych, obrébézo-montazowych i montazo-
wych,

- obliczanie pracochtonnodci planu produkcji,

- bilansowanie obcigzenia stanowisk roboczych,
- obliczanie potrzeb zatrudnienia wg zawodow

i wydziatow,

- obliczanie potrzeb materiatowych dla poszcze-
gb6lnych wydziatow oraz ustalanie niedoboréw
materiatéw i cze$ci kooperowanych, zgodnie

z planem produkecji.

Zakres obliczen w I¢azdym etapie jest opcjo-
nalny, pozwala to kazdorazowo wykonywac tyl-
ko te przeliczenia i emitowac zestawienia, kto-
re sg aktualnie potrzebne.

Dane wejs$ciowe

System planowania korzysta z dwéch rodza-
jow danych wejsciowych:
- dokumenty zZrédtowe,
- zbiory zorganizowane na magnetycznych nos-
nikach przez inne podsystemy.

Dokumenty Zrédtowe

Zamoéwienie i harmonogram dostaw na rok. ..
e Dokument ten jest podstawg do zaktadania i
aktualizacji kartoteki zamoéwien. Poniewaz do-
tychczas zamowienia od odbiorcow wptywaja
do fabryki w réznej formie /pisma, zestawie-
nia, teleksy itp./, przed przekazaniem danych
do OSrodka Przetwarzania Informacji sg one
w Dziale Planowania Ekonomicznego przeno-
szone na druk zaméwienia i harmonogram do-
staw. Dokument zawiera wszystkie informacje
niezbedne dla kartoteki zamoéwien.

e« Cenniki wyrobdw i Zawiadomienia o zmianie
cen i tonazu

Dokumenty opracowane przez Dziat Plano-
wania Kosztow i Cen, stuzg do zaktadania i ak-
tualizacji kartoteki tonazowo-cenowej. Karto-
teka ta jest podstawg do bilansowania tonazu i
wartos$ci planu produkcji wyrobdw sprzedaz-
nych. Zawiera ona takie informacje jak: sym-
bole wyrobéw, ciezary jednostkowe, ceny zby-
tu planowane i rzeczywiste, ceny fabryczne,
ooréwnywalne i przerobu.

e« Zestawienie wyrobow zaplanowanych do wy-
przedzen

Dokument wystawiony przez Szefostwo Pro-
dukcji, stuzy do zaktadania kartoteki wyprze-
dzen, Dokument zawiera oprécz symboli wyro-



bow ilosci tych wyrobow z okresleniem mie-
siecy,w ktérych ma byé rozpoczeta produkcja
kolejnych partii cze$ci i podzespotow.

e Zestawienie normatywow produkcji w toku

Dokument opracowywany raz na rok przez
Szefostwa Produkcji, stuzacy do zatozenia kar-
toteki normatywow planistycznych. Normatywy
produkcji w toku na cze$ci i podzespoty opra-
cowywano sg dla wydziatow ohrébczo-montazo-
wych i montazowych. Zabezpieczajg one mon-
taz zespotéw i wyrobéw w pierwszych dniach
miesigca.

0 Inne dokumenty uzupetniajagce

Dokumenty wystawiane przez Dziat Planowa-
nia Ekonomicznego, lub Szefostwa Produkcji
stuzace do korekty planébw miesiecznych, aktua-
lizacji kartoteki normatywdw, zaktadania stow-
nikdbw nazw grup wyrobdéw itp.

Zbiory kartotekowe na magnetycznych nosni-
kach informacji

*Zbiory TPP - BOMP

Zbiory utworzone i utrzymywane przez pod-
system Gospodarka Zbiorami Danych zawiera-
ja informacje o wyrobach ich strukturze i tech-
nologii wytwarzania, stanowiskach roboczych
1 materiatach. W systemie planowania stuzg
do rozwijania wyrobow' ztozonych, dobierania
norm czasowych, norm i cen materiatéw, dys-
ponowanych funduszy czasu stanowisk roboczych
itp., czyli stanowig podstawowa baze norma-
tywng bez ktorej zaden system planowania nie
moégtby funkcjonowad.

e Kartoteka sptywu produkcji do magazynow wy-
robéw gotowych

Zbidr tworzony przez podsystem Ewidencja
Produkcji. Przy planowaniu stuzy do korekty
planéw miesiecznych o stopien wykonania planu
w miesigcu poprzedzajgcym miesigc planowa-
ny.

« Kartoteka remanentéw produkcji w toku

Zbidr tworzony takze w podsystemie Ewiden-
cja Produkcji, stuzy miedzy innymi do korekty
planéw miesiecznych oraz do korekty zestawien
niedoboréw pod miesieczny plan produkcji.

e« Kartoteki stanow i obrotéw materiatowych

Zbiory tworzone w podsystemie Gospodarka
Materiatowa. Przy planowaniu miesiecznym
wykorzystywane sg w trakcie wyliczania nie-
doboréw materiatow.

» Kartoteka wyrobienia norm

Zbiér statystyczny tworzony w podsystemie
Zatrudnienie i Ptace, zawiera symbole pozy-
cji oraz wskazniki wykonania norm wyliczane
na podstawie kart pracy i. trzech ostatnich mie-
siecy. W planowaniu zbiér ten wykorzystywany
jest do korygowania pracochtonno$ci normatyw-
nej przy obliczaniu pracochtonnosci i potrzeb
zatrudnienia dla wydziatow.

\Vyniki przetwarzania i ich odbiorcy

Na obydwu szczeblach planowania emitowa-
ne sa zestawienia rozniagce sie miedzy soha
szczegb6towoscig informacji, przeznaczeniem
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itp., lecz zawierajace te same grupy informa-
cji. Mozna je podzieli¢ na podobne grupy tema-
tyczne jak funkcje systemu planowania.

Zestawienia tonazowo-wartosciowe

Zawierajg plany produkcji wyrobow sprze-
daznych wycenione wg kartoteki tonazowo-ce-
nowej i drukowane w trzech uktadach: wedtug
wyrobow, wydziatéw i odbiorcéw. Stuzg do u-
stalenia wskaznikéw wartosciowych planu pro-
dukcji oraz wskaznikéw tonazowych dla niekt6-
rych wyrobéw /odlewy wyttoczki/, Odbiorca-
mi tych zestawien sa: Dziat Planowania Ekono-
micznego,Szefostwa Produkcji i Wydziaty pro-
dukcyjne.

Zestawienia szczeg6towe i sumaryczne praco-
chtonnosci

W zestawieniach szczegdtowych drukowane
sg wyroby sprzedazne i ich pracochtonnos$¢
normatywna z podziatem na akord, dniéwke i
czas przygotowawczo-zakonczeniowy oraz
pracochtonnos$¢ skorygowana o wspdétczynniki
wykonania norm w takim samym podziale. Ze-
stawienia sumaryczne zawierajg pracochton-
no$¢ normatywng i skorygowang zsumowang
na grupy wyrobow. Zestawienia'pracochtonnos-
ci wykorzystywane sa do analiz przez Szefost-
wa Produkcji i Wydziaty. Poza tym w planowa-
niu ogélnozaktadowym drukowane jest zestawie-
nie pracochtonnos$ci normatywnej i wartosci
pracochtonnoséci dla Dziatu Planowania Kosztow
i Cen oraz Dzialu Zatrudnienia,stuzgce do bu-
dowy rocznych i kwartalnych planéw kosztow i
planowania funduszu ptac.

Zestawienia potrzeb zatrudnienia

Drukowane sg w dwoch uktadach: wg wydzia-
téw i zawodow oraz wg zawodéw w ramach fa-
bryki. Zestawienia zawierajg pracochtonnos$¢
normatywng i skorygowang, efektywny czas
pracy robotnika na dwie zmiany oraz niezbedng
ilo§¢ pracownikow w poszczego6lnych zawodach.
Zestawienia te wykorzystywane sg przez Dziat
Zatrudnienia, Dziatl Kadr, Szefostwa Produkcji
i Wydziaty do planowania przyje¢, szkolen,
przesunige¢ pracownikow itp.

Zestawienia szczegbtowe i sumaryczne obcig-
zenia stanowisk roboczych

Zestawienia szczegbtowe drukowane sg z do-
ktadnos$cig do detalooperacji w dwoéch uktadach:
wg wydziatéw i stanowisk oraz wg wyrobow. W
zestawieniach oprocz inaszynogodzin podawane
sg takze wspodtczynniki obcigzenia stanowisk
detalooperacjami oraz sumy na stanowiska i
wyroby. Zestawienia sumaryczne zawierajg wy-
kaz stanowisk ich obcigzenie w maszynogodzi-
nach i wspoétczynniki obcigzenia z tym, Ze w
planach miesigecznych drukowane sg tylko sta-
nowiska niedocigzone i przecigzone np. poni-
zej 50 i powyzej 100":. Granice przedziatu mo-
ga by¢ rézne - podawane sg programowi w for-
mie karty parametrycznej. 7. zestawien obcig-



zen korzystaja- Stuzba Gidéwnego Technologa,
Branzowy OS$rodek Ttocznictwa, Szefostwa Pro-
dukcji i Wydziaty.

Zestawienia potrzeb materiatowych

Sporzgdzane sg z réznym stopniem szczegd-
towosci i w réznych uktadach dla nastepujacych
odbiorcow:

- Dzialéw Zaopatrzenia, Kooperacji i Gospodar-
ki Materiatowej - zestawienia w uktadach gate-
ziowych wg SWW stuzgce do wystawienia i kon-
troli zaméwien oraz przy planowaniu miesiecz-
nym zestawienia niedoboréw materiatowycn pod
plan,

- Stuzby Gtownego Technologa - zestawienie w
uktadzie materiatéow i pozycji z nich wykonywa-
nych, stuzace do analizy i unifikacji materia-
téw,

- Dziatu Planowania Kosztéw i Cen - zestawie-
nia materiatdw bezposrednich do rocznego i
kwartalnych plandw kosztow.

CENNIKI ZAMOWIENIA
: / HARMONOGR.
WYROBOW DOSTAW
ZAKLADANIE
KARTOTEK
KART. KART.
TONAZU PLANU
ICEN
Kz010 Kz0Ol
PLAN WART. ROZWINIECIE
TONAZOWY PLANU
ZEST. WART. ROZW.
TONAZOWE SUMAR
PRACOCHtON
W/?E OBCIAZENIE
NORM 1 ZATRUON
r~ | |
ZESTAW. ' ZESTAW. [ 3
PRACOCHC. U-J  ZATRUON.

Wydruk zestawieri jest opcjonalny. System
zapewnia mozliwos$¢ wyboru zestawien /szcze-
gétowe, sumaryczne/ poprzez stosowanie kart
parametrycznych do programéw wydruku.

Konfiguracja einc

Wielko$¢ maszyny cyfrowej i jej konfigura-
cja niezbedna dla eksploatacji prezentowanego
systemu zalezy przede wszystkim od wielko$-
ci przedsiebiorstwa, asortymentu produkcji
oraz stopnia ztozenia produkowanych wyrobow.
W sktad minimalnego zestawu dla przedsiebiorg
stwa Sredniej wielkosci jakim jest np. Fabry-
ka Samochodow Specjalizowanych "Polnio-tilli,
powinny wchodzi¢ nastepujgce urzgdzenia:

- jednostka centralna EC-2032 o pojemnosci
256K,

- czytnik kart EC-601b,

- monitor EC-7076 lub K-30,

- drukarka wierszowa EC-7033,

- sze$¢ jednostek dyskowych EC-5052,

- sze$C¢ jednostek tasmowych EC-5019.

KOREKTY
PLANU
ZBIORY TPP-BOMP
KART. GLOWNA
ZAMO- WYROBOW
WIEN ! VAT,
KzAM
PLAN
POTRZEB
MATER.
[ i
ZESTAW. ZESTAW,
OBCIAZENIA \|  POTRZEB U
ST.R _ MATER  — |
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Rys. 2. Planowanie operatywne miedzywydziatowe

Planowany rozw6j systemu - weryiikacja emitowanych dotychczas zesta-
wien pod katem zapewnienia odpowiednich /od-
powiednio zagregowanych/ informacji ‘'dla
wszystkich szczebli zarzagdzania /Dyrekcja,
Szefowie Stuzb, Kierownictwa Wydziatéw i
Dziatéw, Planisci, Branzysci/.

Wdrozenie planowania kréotkoterminowego

Planuje sie dwa kierunki rozwoju systemu:
doskonalenie i rozszerzanie funkcji planowania
ogdlnozaktadowego i miedzywydziatowego oraz
opracowanie i wdrozenie do eksploatacji plano-
wania wewngtrzwydziatowego krotkotermino-we-

go. ; :
Wazniejsze zamierzenia z zakresu planowa- Wymaga m.in. opracowania dalszych norma--

nia ogdélnego i miedzywydziatowego sg nastepu- tywow planistycznych, jatf np. cykle produkcyj-

i 1 ne, udoskonalenia systemu biezgcej ewidencji

jace-
- uzgodnienie z odbiorcami jednolitej formy
/dokumentu/ sktadania zamoéwien, co pozwoli
na wyeliminowanie przepisywania zamowien

na druk wewnetrzny przystosowany do perforo-

i kontroli sptywu produkcji, zmiany struktur

organizacyjnych wydziatéw itp. Aby system

ten maégt funkcjonowaé¢ w okresach dobowych

czy zmianowych niezbedna jest takze wewnatrz-

wania, zaktadowa sie¢ teletransmisji danych, ktorej

- zalozenie na emc kartoteki narzedzi i opra- dotychczas brak. zwigzku z tym planuje sig

cowanie programoéw planowania potrzeb narze- w pierwszym okresie tj. do roku 1980 wtacznie

dzi opracowac¢ i wdrozy¢ planowanie dekadowe czy
pieciodniowe, a nastepnie po odpowiednim przy-

- opracowanie na emc algorytmoéw wyliczania
‘feerii ekonomicznych oraz normatywéw produk- gotowaniu przystgpi¢ do sterowania produkcja
w systemie dobowym lub zmianowym.

cji w toku.
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mgr JOLANTA SZATKOWSKA
Centrum  Komputerowe
ZWCh ,,Chemitex-Elana"

SYSTEM EWIDENCJI

Zhkres 1zadania systemu

System EWIDENCJI POLECEN StUZBO-
WYCH jest systemem rejestrujagcym wszyst-
kie zadania-wydawane mocg aktéw normatyw -
nych oraz kontrolujgcym stopien ich realizacji.
Przez zadanie nalezy rozumie¢ konkretne po-
lecenie wydane do realizacji dla konkretnego
wykonawcy. Zadania do wykonania wydawane
mocg odpowiednich aktéw normatywnych dostar-
czane sa do Centrum Komputerowego poprzez
Dziat.Organizacji 1po przetworzeniu ich na
komputerze tworzg zbiér zadan do wykonania.
Zbior ten jest nastepnie aktualizowany doku-
mehtem "Meldunek o stanie realizacji zadan",
ktory powstaje w komorkach organizacyjnych
odpowiedzialnych za wykonanie danego zadania.

Zadania wykonane lub /i/ zadania nie wyko-
nane mogg byé drukowane okresowo lub na zg-
danie w nasteoujgcych uktadach:

- wedtug pionow,

- wedtug rodzajéw aktéw normatywnych,

- wedtug wybranego pionu /np. pion Z-cy Dy-
rektora d/s Handlowych/,

- wedtug zagdanego rodzaju aktu /np.
Polecenia Stuzbowe/,

- wedtug wybranego aktu /np.

wszystkie

Decyzje nr 30/78

Wydruk moze mie¢ postaé ksigzki w forma-
cie A-4 lub tabulogramu w najczes$ciej spoty-
kanym formacie.

Wejscie/Wyjscie

W systemie funkcjonuja dwa podstawowe ro-
dzaje dokumentéw: Zrédtowe i wynikowe.

Dokumenty zrédtowe obejmujg wewnetrzne
akty normatywne oraz meldunki sktadane przez
'wykonawcow. Wewnetrzne akty normatywne
spetniajg dwa podstawowe zadania:

1. Zaktadajg zbidér zadan, przy czym dopu-
szczalne sg nastepujace rodzaje aktéw: zarzg-

dzenie - o symbolu Z, pismo okdlne - P, pole-
cenie stuzbowe - S, notatka - N i decyzja - D;
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2. Dokonujg zmian w danych /wprowadzonych
wyzej wymienionym dokumentem/ i /lub/ uzu-
petniajg zbi6or zadan. Operacje te dokonywane
sg przy pomocy aneksow. W zaleznos$ci od ro-

dzaju aktu, ktérego dotyczy aneks moga wy-
stagpi¢: aneks do zarzadzenia o symbolu AZ,
aneks do pisma oko6lnego - AP itd. Zmiiny do-

konywane tymi dokumentami obejmuja termin
wykonania zadania, tre$¢ zadania, odpowie-
dzialnego za nadzo6r ewentualnie anulujag dane
zadanie.

Znacznym udogodnieniem w systemie jest
automatyczne generowanie jednakowo brzmiag-
cych zadan dla kilku komoérek organizacyjnych

lub dla catego Zaktadu poprzez podanie jako
wykonawcy symbolu catego pionu, ewentualnie
symbolu dyrektora naczelnego, o ile zadanie

dotyczyto wszystkich komoérek organizacyjnych
w Zaktadzie. Meldunki w zaleznos$ci od sposo-
bu wypetnienia spetniajg takze dwie funkcje”
Jezeli wykonawca zadania podaje informacje,
ze zadanie zostalo wykonane, wowczas doko-
nywana jest reorganizacja zbioru zadan - za-
danie wykonane zostaje przepisane ze zbioru
zadan nie wykonanych do zbioru zadan wykona-
nych /ktéry stanowi archiwum wszystkich wy-
konanych zadan w Zaktadzie/, Jezeli wykonaw-
ca podaje w meldunku przyczyne nie wykonania,
stan zaawansowania prac i przewidywany ter-
min realizacji wéwczas tymi informacjami jest
aktualizowany zbi6r zadan.

Zarowno akty normatywne jak i meldunki na-,
pisane sg w takiej postaci, ktéora umozliwia
przenoszenie informacji bezposSrednio na karty
perforowane, kontrola tych dokumentéw w wiek-
szos$ci przeprowadzana jest programowo.

Dokumenty wynikowe obejmujg tabulogramy
btedéw i tabulogramy uzytkowe. Tabulogramy
btedéw sg wynikiem wykrycia przez program
niepoprawnych danych, ktdre miaty byé wpro-
wadzone do zbioru zadan lub zbioru meldunkdw.
Tabulogramy uzytkowe mogg byé drukowane ze
zbioru zadan do wykonania i /lub/ zbioru zadan
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wykonanych w uktadach, ktére zostaty podane
wyzej. Tabulogramy uzytkowe dotyczace zadanh
nie wykonanych obok tre$ci zadania majg druko-
wang przyczyne nie wykonania /o ile uzytkownik
przestat wczesniej meldunek/.* Takze przy po-
mocy karty parametrycznej istnieje mozliwos¢
wybrania do kazdego wydruku zadan za zadany
okres czasu "od-do".

Uzytkownicy systemu

Gitownymi uzytkownikami systemu sg: Dyrek-
tor Przedsiebiorstwa, Z-cy Dyrektora i Dziat
Organizacji.

Schemat og6lny przetwarzania /Pys. 1./

W sktad systemu wchodzg nastepujace pro-
gramy:
1. EEPCD1 - transmisja karty-tasma
2. EEPST - sortowanie zbioru TM1 wg okres-
lonego klucza
3. EEPCII1 - kontrola formalna zbioru "Akty
normatywne"
4. EEPST1 - sortowanie zbioru TM3 wg okres-
lonego klucza
5. EEPST2 - sortowanie zbioru TM5 wg okres$-
lonego klucza
(i. EEPMG3 - scalanie zbioru TM3 i TM5
EEPCD2 - transmisja karty-tasma
8. EEPST3 - sortowanie zbioru TM10
okre$lonego klucza

wg
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9. EEPCH2 - kontrola formalna zbioru "Mel-

dunki"

10" EEPDEL - aktualizacja zbioru "Zadania

NG"

11. EEPSEL - selekcja zbioru TM6

na podstawie karty PAR

12. EEPGR - wydruk tabulogramow uzytkowych”?
Przetwarzanie odbywa sie na komputerze

JS-1032 /R-32/ pod kontrolg systemu opera-

cyjnego DOS/JS o standardowej konfiguracji

sprzetu.

lub TM?

Planowany rozwdj

Opisany system zostat wdrozony i jest uzyt-
kowany w Centrum Komputerowym ZWCH
"Chemitex-Elana". Nieskomplikowana budowa,
uniwersalnos$¢ i wyjatkowo niskie koszty eks- >
ploatacji sprawiajg, ze system ten moze zna-:
lez¢ zastosowanie w kazdym zaktadzie, zarow-
no matym jak i duzym. Wdrozenie tego syste-
mu znacznie zmniejszyto pracochtonno$¢ wy-
nikajagca ze sporzagdzania zgdanych zestawien
- przyspieszyto przygotowanie informacji, a
przede wszystkim umozliwito biezacg kontrole
pod wzgledem terminowego wykonywania za-
dan. Docelowo przewiduje sie opracowanie
wersji Systemu wykorzystujgcego monitory
ekranowe do zapisu i odczytu danych,- co po-
zwoli na natychmiastowe otrzymywanie infor-

macji.
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NIEKTORE PROBLEMY

BADANIA EFEKTYWNOSC!

Na wysokie efekty ekonomiczne elektroniza-
cji, ktora odgrywa coraz wiekszg role we
wszystkich niemal dziedzinach dziatalnosci
ludzkiej wskazuje fakt, ze kraje, ktore rozwi-
jaja elektronizacje gospodarki znajdujag sie w
czotéwce krajow rozwinietych gospodarczo
wzglednie zblizaja sie do tej czotdwki. Przy
ograniczonych $Srodkach gospodarczych nie-
zbedna jest ich koncentracja na tych przedsie-
wzieciach, ktdre przynoszg najwyzsze efekty
w mozliwie kréotkim czasie. Wymaga to prawi-
dtowego rozwoju bazy produkcyjnej elektroni-
zacji z uwzglednieniem wtasciwych proporcji
poszczegOlnych jej elementéw, jak réwniez od-
powiedniego przebiegu proceséw elektronizacji,
tj. zakresu, kolejnosci i tempa elektronizacji
poszczegblnych dziatdw gospodarki. Elektroni-
zacja gospodarki narodowej ma bezposredni
wptyw na wiele dziedzin takich jak; produkcja
i zarzgdzanie przemystem, wytwarzanie i roz-
prowadzanie energii elektrycznej, transport,
tacznos$¢, wytwarzanie i przechowywanie pro-
duktéw rolnych, procesy dystrybucji, pomoc-
nicze prace inzynierskie, naukowe i inne,

W celu uzyskania $rodkéw na elektronizacje
niezbedne, jest uzasadnienie, w kazdym okres-
lonym przypadku, efektywnos$ci tego zamierze-
nia przekonywujacym rachunkiem ekonomicz-
nym, opartym o analizy i badania w odpowied-
nich dziedzinach, przekrojach, zakresach i
przedziatach czasowych. Najwazniejszym jed-
nak warunkiem uzyskiwania zatozonych i prze-
widywanych efektéw jest wdrozenie na co dzien
ekonomicznej oceny przygotowywanych, podej-
mowanych i realizowanych decyzji na ré6znych
szczeblach zarzadzania gospodarka.

Potencjalne efekty elektronizacji

Przed rozpoczeciem szczeg6towych rozwazan
w wybranych dziedzinach warto zda¢ sobie
sprawe z wagi cato$ci zagadnienia, ktorg okres-
lajg potencjalne, docelowe efekty elektroniza-
cji gospodarki. Prébe oszacowania efektow
elektronizacji naszej gospodarki podjat w 1974
-75 r. zespdl ztozony z pracownikow nauki.
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ELEKTRONIZACJ!

dziataczy gospodarczych, praktykéw ekonomi-
stow oraz technikéw. Potencjalne efekty elek-
tronizacji w skali catej gospodarki oszacowa-

no w ww. zespole nastepujaco:

- zmniejszenie poziomu zapasow
materiatowych 0 3%

- zmniejszenie zuzycia materia-

tow i surowcéw 0 20%

- zmniejszenie zatrudnienia 0 30-70%
- zmniejszenie importu 0 50%,

- podniesienie wydajnosci

pracy 0 20-60%

Oszacowanie to wydaje sie ostrozne wiado-
mo bowiem, ze jeden z czotowych ekonomistow
francuskich J, J. Serwan Schreiber w 1967 r.

w ksigzce "Le défi Américain", badajgc przy-
czyny i zrodta wysokiego dochodu narodowego
krajow przodujgcych doszedt do wniosku, ze
"Wysoka wydajno$¢ przedsiebiorstw amerykan-
skich, osiggnieta na skutek automatyzacji i sto-
sowania maszyn matematycznych, jest wyzsza
na 1 zatrudnionego o 40% niz w Szwecji, o0
60% niz w RFN, 0 70% niz we Francji, o 80%
niz w Anglii".

W celu wyrazenia w jednostkach pienieznych
efektow elektronizacji, mozliwych do osiggnie-
cia w naszej gospodarce, postuzono sie zbiez-
nosciag liczb wyzej podanego zestawienia: pozy-
cji 2 - zmniejszenie zuzycia materiatéw i su-
rowcow o 20% oraz dolng granice pozycji 5 -
podniesienie wydajnosci pracy o 20%. Obie te
pozycje tgcznie okres$lajg wzrost produkcji
globalnej o 20%. W 1976 r. warto$¢ produkcji
globalnej w Polsce wyniosta 1897 mld zt, zatem
docelowe coroczne potencjalne efekty elektro-
nizacji bytyby rzedu 380 mld zt. Mozna réwniez
podjag¢ probe oszacowania strat, jakie nasza
gospodarka ponosi z powodu op6znienia wtasci-
wego rozwoju elektroniki, poréwnujac rzeczy-
wisty poziom jej rozwoju z zatozonym. Celo-
we wydaje sie ponowne podkre$lenie, Zze jest
to szacunek potencjalnych efektéw elektroniza-
cji. Nie okreslono bowiem dotad w jakim cza-



- sie, jakimi Srodkami i w jakiej kolejnosci
mozna i nalezy powyzsze efekty osiggnac.

W naszej gospodarce istnieje wiele przykta-
déw /niektére zostang przytoczone/ osiaggnie-
cia bardzo wysokich efektow poprzez elektro-
nizacje; istnieje tez nie mala ilo$¢ przyktadow
kiedy pod hastem unowoczes$nienia i elektroni-
zacji zaangazowano znaczne $rodki, nie uzysku-
jac pozytywnych spodziewanej wysokos$ci efek-
tow. Niezbedne zatem jest podjecie systema-
tycznych badan, zmierzajgcych do okreslenia:
- najbardziej efektywnych kierunkow elektro-
nizacji,

- warunkéw zapewniajagcych osiggniecie zato-
zonych efektéw przy elektronizacji poszczegdl-
nych jednostek gospodarczych.

Upowszechnienie dobrych przyktadow oraz
ostrzezenie przed nieprzemys$lanymi posunie-
ciami moga w sumie zapewni¢ lepsze wyniki
gospodarcze, co lezy w interesie catego spo-
teczenstwa.

Przedmiot badan

Okreslenie warunkdéw osiggania wysokich
efektow elektronizacji catej gospodarki naro-
dowej jest bardzo trudne ze wzgledu na nie-
zwykle skomplikowang problematyke technicz-
ng. znaczne obszary dziatania, zréznicowane
przygotowanie kadr i inne. Dodatkowg trudnos¢
stanowi brak metodyki przeprowadzania tak
szeroko zakrojonych badan. Dlatego wydaje
sie, ze przedmiot badan nalezy poczatkowo-
ograniczy¢, badania prowadzi¢ mozliwie pros-
tymi metodami, stopniowo rozszerzajgc obsza*
ry badan i doskonalgc metody; jednocze$nie na-
lezy konsekwentnie wymaga¢ uwzglednienia
aspektow ekonomicznych przy projektowaniu i
realizacji zamierzen. Mimo przyjetego ogra-
niczenia jest to niezwykle rozlegty obszar wy-
tworczoséci roznych gatezi przemystu, ktérej
ostatecznym celem jest zaspokojenie potrzeb
indywidualneg' uzytkownika produktu finalnego.

Elektronizacja przemystu moze dotyczy¢:

- wyrobow finalnych,

- proces6w produkcyjnych,

- zarzadzania poszczegdlnymi zaktadami bran-
zy,

- zarzadzania catos$cig branzy.

Elektronizacja wyrobow finalnych

Elektronizacja wyroboéw finalnych moze pole-
ga¢ na wprowadzeniu elementdw elektronicz-
nych do réznorodnych wyrobéw, ktérymi moga
by¢ zaréwno Srodki produkcji np. : obrabiarki,

ciagniki, centrale telefoniczne, jak rowniez
sprzet powszechnego uzytku - samochody, lo-
déwki i inne. Mozé rowniez polega¢ na dal-
szymi udoskonalaniu sprzetu, w tym elektro-
nicznego, poprzez zastosowanie bardziej no-
woczesnych podzespotow elektronicznych. W

tym przypadku nalezy rozpatrywac¢ efekty wy-
stepujace u producenta wyrobéw finalnych oraz
uich uzytkownikoéw, rowniez u uzytkownikow
indywidualnych. -
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Zrédtem tych efektéw moga byé:

- nowe wyroby o nowych funkcjach i wtasciwos$-
ciach,

- ulepszone wyroby o nowych funkcjach,

- mniejsze zuzycie energii m. in. energii elek-
trycznej,

- wieksza niezawodnos¢,

- przedtuzony czas eksploatacji wyrobu,

- wydtuzony czas bezawaryjnej pracy wyrobu,
- zmniejszenie wagi,

- miniaturyzacja,

- uproszczone remonty i konserwacje,

- zastosowanie tanszych, jak réwniez krajo-
wych surowcoéw,

- usuniecie negatywnego wptywu na srodowis-
ko i inne.

Powyzsze efekty techniczno-ekonomiczne
wigzace sie z konkretnymi przyktadami, nale-
zy wycenia¢ w jednostkach pienieznych, analizu-
jac zmiany kosztéw wytwarzania i eksploatacji
zaistniate przy elektr-onizacji. W przypadku
trudnos$ci w $cistym okres$leniu finansowych
efektow mozna ste zadowoli¢ oceng szacunko-
wga. Proponuje sie wykonanie szczeg6towego
poréwnania efektéw dla dwéch réznych  jed-
nostek wyrobu finalnego, tj, w wykonaniu tra-
dycyjnym i po elektronizacji. Wyniki tego po-
rownania, po ich rozpatrzeniu przez pojedyn-
czego uzytkownika* mozna odnie$¢ do aktual-
nej i przewidywanej produkcji rozpatrywanych
wyrobow w skali catego kraju.

Jako przyktad uzyskania wysokich efektow
w skali kraju mozna przytoczy¢ zmiane struk-
tury asortymentu produkcji urzagdzen spawal-
niczych przez zastgpienie spawarek wirujg-
cych - prostownikami spawalniczymi, oparty-
mi o elementy potprzewodnikowe. Szczego6to-
we badania i por6wnania kosztdw produkcji,
inwestycji i eksploatacji wskazaty na mozli-
wosci osiggniecia efektow rzedu 1 mitd zt rocz-
nie, po osiggnieciu wtasciwej struktury asor-
tymentowej w skali catej gospodarki. Odpo-
wiednie posuniecia zostaty dokonane w ubieg-
tym planie piecioletnim, co pozwala osiaggna¢
przewidziane oszczedno$ci w biezacym planie
piecioletnim /K. Konwerska "Metodyka wybo-
ru kierunk6w rozwoju gatezi przemystu na
przyktadzie przemystu pétprzewodnikowego",
PWN, 1975 r. /. Wydaje sie celowe podanie
niektédrych szczeg6tow przeprowadzonego wow-
czas rachunku, w celu zapoznania sie ze spo-
sobem poréwnywania dwdéch réznych wersji
produktu finalnego. Poréwnujgc spawarke wi-
rujgcg ze spawalniczym prostownikiem pot-
przewodnikowym stwierdza sie, ze gtownym
zré6dtem ekonomicznych efektow jest réznica
zuzycia energii elektrycznej podczas eksplo-
atacji tych urzagdzen. Dlatego tez ten czynnik
byt szczeg6lnie starannie badany.

Wyniki poréwnania p6tprzewodnikowych pros-
townikow spawalniczych STS250 i STS500 oraz
odpowiadajacych im funkcjonalnie spawarek wi-
rujagcych EwW23a i EW32a ujeto w tabeli:



Jed-

Wielkos$c¢ nostka
Zakres regulacji pragdu spawania A
Napiecie robocze \Y/
Zdalne sterowanie
Sprawnos$¢ energetyczna %
*Moc znamionowa pobierana z sieci KW
Moc pobierana z sieci przy biegu
jatowym KW
Réznica poboréw mocy znamionowej KW
Ro6znica poboréw przy biegu jatowym KW
Ciezar kg
Koszt wytwarzania zt
Przewidywany czas eksploatacji lat

Nastepnie przyjeto dzienny czas biegu jato-
wego i roboczego spawarek, a nastepnie w od-
niesieniu do 1 roku obliczono, ze r6znica zuzy-
tej energii elektrycznej dla 1000 spawarek wy-
nosi 10000 MW rocznie, tj. 3,4 min zt rocz-
nie. Inne efekty przemawiajace za szerokim
wprowadzeniem spawalniczych prostownikéw to:
dtuzszy czas eksploatacji, nizsze koszty re-
montéw i konserwacji oraz inne, trudniejsze
do wyceny czynniki takie jak; mniejszy cie-
zar-i cicha praca - wyliczono i oszacowano ja-
ko co najmniej rowne oo do warto$ci oszczed-
nos$ciom z tytutu mniejszego zuzycia energii
elektrycznej, W zbiorczym rachunku w skali
krajowej, przy poréwnaniu naktadéw niezbed-
nych dla rozszerzenia produkcji prostownikow
spawalniczych z efektami, wykazano jedynie
efekty, wyniKajace z oszczednos$ci energii elek-
trycznej, stanowity one bowiem uzasadnienie
zwigkszajace sie z biegiem czasu.

Powyzszy przyktad dotyczy sprzetu finalne-
go srodkow produkcji. Analogiczne poréwnaw -
cze badania mozna przeprowadzi¢ dla produk-
cji finalnej sprzetu powszechnego uzytku. Jed-
nakze w tym przypadku o ekonomice zamierze- |
nia decydowac¢ bedzie zapotrzebowanie rynku i
gotowos$¢ zaptacenia przezuzytkownikow za
lepszy sprzet ceny zapewniajgcej optacalnos¢
produkcji.

Efektywno$é stosowania komputerowych syste-
mow automatyzacji i pomiarow /KSAIiP/ w prze-
mysle

Praktyka krajow przodujgcych technicznie i
gospodarczo lub szybko podnoszgcych swoj
doch6d narodowy wskazuje, ze kraje te przy-
spieszyty tempo wzrostu gospodarczego uno-
wocze$niajac, poprzez elektronizacje, $rodki
produkcji, czyli rozwijajac dziedzine, ktora
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w skrécie nazywamy elektronikag profesjonalna.
W panstwach socjalistycznych na efektywnos$¢
automatyzacji i elektronizacji $rodkéw pro-
dukcji zwracat m. in. uwage K. A. Trapeznikow,
za$ na rezerwy, tkwiagce w usprawnianiu orga-
nizacji i zarzadzania, ktére mozna uruchomic¢

i wykorzysta¢ stosunkowo niewielkimi naktada-'
mi - M. Kalacki.

Nalezy ponadto podkre$li¢, ze podniesienie
efektywnos$ci wykorzystania $rodkéw produkecji
wpltywa w sposéb najbardziej bezposredni na
wzrost dochodu narodowego w odniesieniu do
jednego mieszkanca - a zatem moze sie przy-
czyni¢ do wzrostu stopy zyciowej catego spo-
teczenstwa.

Przy elektronizacji proceséw produkcyjnych
rozpatruje sie i ocenia m. in. nastepujgce efekty:

- wyzszg jako$é wyrobdw finalnych,

- zmniejszenie brakéw i odpaddw,

- mozliwos$é produkcji nowych wyrobow,

- uzyskanie produkcji antyimportowej lub eks-
portowej,

- zmniejszenie, wzglednie eliminacje,
sow szkodliwych dla zdrowia,

- mniejsze zuzycie energii, wtym energii
elektrycznej,

- zmniejszenie pracochtonnos$ci - podniesienie
wydajnosci, zmniejszenie zuzycia materiatow
i surowcow,

- inne.

proce-

Elektronicy branz i resortow niewatpliwie
potrafig wskaza¢ pozytywne efekty techniczno-
ekonomiczne i nieliczne na og6t efekty nega-
tywne, wynikajgce z elektronizacji wyrobow,
wzglednie proceséw produkcyjnych. W celu
uzyskania pogladu na potencjalne efekty elek-
tronizacji poszczegdlnych branz i zaktadow



nalezy przebada¢ przede wszystkim uprzednio
zelektronizowane obiekty w danej branzy. Moz-
na rowniez uzyskaé orientacyjne dane z zagra-
nicznych ofert, publikacji lub innych Zzrédet i
poréwnac je z efektami uzyskiwanymi w analo--
gicznych zaktadach, w oparciu o KSAiP, wyko-
nane w kraju.

Badania efektywnos$ci stosowania KSAIiP

W celu opracowania uproszczonej metody i
wskazowek badania efektywnos$ci KSAiP, sto-
sowanych w zaktadach przemystowych, opra-
cowano "Ramowe wytyczne wstepnych badan
efektywnos$ci stosowania Komputerowych Sys-
teméw Automatyzacji i Pomiaréw /KSAiP/ w
Zaktadach Przemystowych". "Wytyczne" za-
wierajg propozycje zebrania podstawowych-da-
nych i ujecia ich we wskazniki, ktére umozli-
wityby obiektywng ocene efektywnos$ci stosowa-
nia KSAIP w rozpatrywanym zaktadzie prze-
mystowym.

"Dane podstawowe ujeto w trzy grupy: efekty,
naktady inwestycyjne i koszty eksploatacyjne.

Najwazniejsza i czesto najtrudniejszg cze$-
cig badan jest ustalenie efektéow, wynikajacych
z zastosowania KSAIP iich wyceny w zt. Efek-
ty moga dotyczy¢é zmniejszenia zatrudnienia,
oszczednos$ci materiatow i energii elektrycz-
nej, zwiekszenia produkcji, podniesienia jej
jakos$ci, zmniejszenia brakéw, zmniejszenia
awaryjnosci urzadzen produkcyjnych, zwiek-
szenia bezpieczenstwa i higieny pracy i innych.
Efekty powinny by¢é wycenione w jednostkach
pienieznych w odniesieniu do 1 roku. W przy-
padku zbyt duzych trudnos$ci uniemozliwiaja-
cych $cistg wycene, mozna zadowoli¢ sie wy-
ceng szacunkowa.

Naktady poniesione na KSAIP jednorazowo
a nastepnie uzupetniane, sktadajg sie z naste-
pujacych elementéw:

- zakup sprzetu i jego instalacja,

- oprogramowanie podstawowe,

- oprogramowanie uzytkowe / zwane réwniez
specjalistycznym lub aplikacyjnym/ zwigzane
ze specyfikg zaktadu i funkcjami KSAIP.

Uwaga: Nakiady na oprogramowanie uzytkowe
sg przez zaktady czesto uzupetniane w ramach
biezgcych kosztow eksploatacyjnych. W tym

przypadku nalezy te naktady wyodrebni¢ i od-
dzieli¢ od kosztow eksploatacyjnych, okresla-
jac je doktadnie dla poprzedniego roku i sza-

cunkowo dla lat wczes$niejszych.

Biezace koszty eksploatacyjne sktadajg sie
z wydatkéw osobowych, materiatowych, na
konserwacje i remonty oraz innych.

Wskazniki: Proponuje si¢ obliczenie naste-
pujacych wskaznikéw - okres zwrotu poniesio-
nych naktadéw z tytutu osigganych efektow wy-
nikajgcych ze stosowania KSAiP - nalezy trak-
towac¢ jako gtowny wskaznik, pozwalajacy zo-
rientowac sie co do efektywnosci badanej in-
westycji.

Przed zainstalowaniem w zaktadzie przemy-
stowym KSAIP lub przy wiekszej rozbudowie
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systemu, celowe jest uzasadnienie takiego za-
mierzenia, rowniez wg aktualnie obowigzuja-
cych wzorow i przepisow, dotyczacych dziatal-
noéci inwestycyjnej. W przypadku, gdy okres
zwrotu jest dtuzszy od czasu zuzycia sie tech-
nicznego lub moralnego urzgdzen inwestycje
nalezy uznaé¢ za nierentowng.

"Wytyczne" rozestano do 3 jednostek Zjed-
noczenia "Mera": "Mera-PIAP" /nadzorujacy
Zaktady Sodowe w Janikowie/, "Meramat *
oraz "Mera-Pnefal”. Ponadto przestano "Wy-
tyczne" do "Mera-System" w celu konsultacji.
Wstepne badania w tych trzech zaktadach mia-
ty na celu odpowiedZ na nastepujace pytania;

- Czy podstawowe dane, umozliwiajace prze-
prowadzenie analiz efektywnosci sg w zaktadzie
osiggalne przy stosunkowo niewielkim naktadzie
pracy?

- Czy i kto w zaktadach troszczy sie o podnie-
sienie efektywnos$ci wykorzystania KSAIP i czy
wzrost efektywnos$ci jest oceniany liczbowo?

- Jak w warunkach krajowych ksztattuja sie
proporcje naktadéw na ww. sprzet, oprogra-
mowanie podstawowe oraz oprogramowanie u-
zytkowe?

Na podstawie przebadania wytypowanych za-

ktadow, konsultacji w Zjednoczeniu "Mera",
w "Mera-System" i innych odpowiednio skory-
gowano "Wytyczne", formutujac "Sposob i wska
z6wki badania efektywno$ci KSAiP w zaktadach
przemystowych".

Ponizej zamieszczamy opis prowadzenia ba-
dann wg "Sposobu", ktéry pozwala oceni¢ w po-
szczegOlnych zaktadach skutki ekonomiczne
wprowadzenia KSAIP.

Dane wyjsciowe dla badania efektywnos$ci sto-
sowania KSAIP

Okres badan, o ile to mozliwe z uwagi na
date zainstalowania KSAIiP powinien wynosi¢
3 lata poprzedzajace rok, w ktérym przepro-
wadza sie badania. Dane powinny by¢ w zasa-
dzie ustalone na podstawie zapisow w ksiego-

wosci. Jest to konieczne dla roku bezpos$red-

nio poprzedzajacego czas badan, za$ dla dwu

lat wczedniejszych mozna dopus$ci¢ szacunko-

wa wycene danych, np. przy wycenie wyodreb-
nianych prac wtasnych z naktadéw na oprogra-
mowanie.

Nalezy przygotowaé nastepujace dane:
- naktady na zakup systemu komputerowego
wraz z wyodrebnionymi naktadami towarzysza-
cymi /projekt osrodka, wykonawstwo, zakupy
dodatkowego wyposazenia, oprogramowanie i
inne/,
- powierzchnia ogdétem o$rodka w m2 wraz z
powierzchnig towarzyszaca, w tym powierzch-
nia pomieszczenia, w ktérym zainstalowany
jest system,
- roczne odpisy z tytutu amortyzacji,
- naktady na wtasne prace projektowe,
my standardowe i aplikacyjne.

progra-



- efekty mierzalne stosowania systemu w min
zt w skali rocznej oraz sposdb obliczenia ww.
.efektow, m

- oszacowana warto$¢ efektéow niemierzalnych
bezposrednio,

- biezgce naktady zwigzane z eksploatacjg sys-
temu /ptace, materiaty eksploatacyjne, szko-
leniowe, konserwacja i inne/.

Badajac wiekszg ilos¢ zaktadow przemysto-
wych celowe jest ujecie danych w uktadzie ta-
belarycznym.

Uwaga; We wstepnych badaniach dla uproszcze-
nia pomija sie oprocentowanie z tytutu sptaty
kredytow bankowych, zamrozenia podczas bu-
dowy itp.

Nastepnie,odpowiednio grupujgc dane' wyjs-
ciowe, mozemy obliczy¢ r6zne wspoOtczynniki
charakteryzujgce poziom efektywnosci ekono-

micznej. Wskaznikiem podstawowym jest
okres zwrotu poniesionych naktadow:

gdzie:

Z - okres zwrotu,

J - catkowity naktad w min zt - tzn. naktad na

zakup i instalacje systemu, naktady towarzy-
szace oraz naktady na projektowanie i oprogra-
mowanie,

Se - suma rocznych efektéw w min zt/rocznie,
K - biezgce koszty eksploatacyjne roczne w
min zt/rocznie.

Po uzupetnieniu dodatkowych danych, doty-
czacych zaktadow, w ktérych zainstalowano
KSAIiP, tj. po okres$leniu wartosci majatku
trwatego i wartosci produkcji mozna obliczyé:
f>Produktywnos$¢ przed i po wprowadzeniu kom-
puteryzacji E . 'gdzie:

M
Pn - warto$¢ produkcji wn-tym roku,
Mn - warto$¢ majatku trwatego w n-tym roku.
» Przyrost produktywnos$ci po wprowadzeniu
komputeryzacji i inne wskazniki poré6wnawcze.

Zaproponowane wskazniki poré6wnawcze sto-
sowano z powodzeniem rozpoczynajac badania
efektywnos$ci w réznych dziedzinach. Moga sie
one okaza¢ niewystarczajgce dopiero w dal-
szych etapach badan np. ; przy poréwnywaniu i
poszukiwaniu najbardziej efektywnych wynikéw
komputeryzacji réznych branz, przy okreéla-
niu optymalnych warunkéw przebiegu kompute-
ryzacji oraz przy rozpatrywaniu bardziej skom-
plikowanych probleméw. Ale sg to zagadnienia
drugoplanowe, ktérych rozwigzanie moze byé
podjete w pézniejszym terminie.

Celowos$¢ systematycznych badan efektywnosci
stosowania KSAIP

Celowe wydaje sie rozpoczecie systematycz-
nych badan efektywnos$ci stosowania KSAiP w
zaktadach przemystowych. Metody badan bedg
udoskonalane w trakcie ich stosowania, przy
mozliwie szerokim udziale zainteresowanych.
Osiggniecie tego jest mozliwe poprzez ankieto-
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wanie, dyskusje i wymiane poglagdow.: Wydaje
sie, ze obiektywne rozeznanie osigganej obec-
nie efektywnos$ci stosowania KSAiP w zaktadach
przemystowych moze sie sta¢ waznym instru-
mentem podnoszenia gospodarnosci w przemys$-
le. Nowoczesny sprzet moze bowiem dla kie-
rownictwa zaktadu byé pomocnym instrumen-
tem w doskonaleniu gospodarowania zaktadem.
Juz samo uszeregowanie zaktadowych Osrod-
kéw Obliczeniowych wedtug osigganych przez
nie wynikéw w zakresie efektywnos$ci gospodar-
czej, bedzie zacheta do rozwijania dziatalnos-
ci wtym kierunku. Nie moze mie¢ miejsca,
obecnie czesto spotykana postawa kierownikow
Osrodkoéw, wyrazajgca sie brakiem zaintereso-
wania wycena, cho¢by szacunkowg, nieche¢ do
oddawania ustug w tym zakresie macierzystym
zaktadom. Przy tym, co ciekawsze, kierowni-
cy ci sg bardzo dobrze zorientowani w cenach

i zrodtach zakupu sprzetu, ktérym pragneliby
uzupetnié¢ swe Os$rodki, sg rowniez obeznani

z biezacymi kosztami eksploatacyjnymi.

Celowe jest przytoczenie wynikéw kompute-
ryzacji, przynoszacej wysokie efekty, zastoso-
wanej w dwu zaktadach przemystu maszynowe-
go:

- w Fabryce Wyrob6w Precyzyjnych im. Gen.
Karola Swierczewskiego,

- w Fabryce Samochodéw Osobowych na Zera-
niu.

Fabryka Wyrobéw Precyzyjnych odznacza
sie swoistg specyfikg, ktora polega m.in. na
produkowaniu krétkich serii, znaczna cze$¢
produkcji wyrobéw o wysokiej pracochtonnos$-
ci, wymagajacych precyzji wykonania, co jest
z regaty osiggane dzieki doswiadczeniu mi-
strzow i wysokim kwalifikacjom robotnikéw.

Podstawowym zadaniem O$rodka Obliczenio-
wego Fabryki jest usprawnienie zarzgdzania i
obliczen inzynierskich, zwtaszcza zwigzanych
z konstrukcjg narzedzi. Stad tez wynikajg pod-
stawowe efekty stosowania KSAiP. OSrodek wy-
posazony jest w EMC Odra 1305, podwojny ze-
staw urzgdzen wejscie/wyjscie oraz pamieci
ctyskowe firmy ICL /4 transportery/. Automa-
tyzacje proceséw produkcyjnych mozna bytoby
zastosowa¢ w stosunkowo niewielkim zakresie,
co nie mogtoby w znaczacy sposob wpiyngé¢ na
wyniki techniczne i ekonomiczne Fabryki. Na-
tomiast juz w niezbyt odlegtej przysztosci sze-
rokie zastosowanie najnowoczes$niejszych obra-
biarek sterowanych numerycznie /OSN/ mogto-
by znacznie usprawni¢ szereg procesé6w pro-
dukcyjnych i podnies¢ wyniki ekonomiczne Fa-
bryki. Wymaga to jednak kazdorazowo wnikli-
wej kalkulacji.

Ponizej przytoczono wartosci efektow obli-
czonych w min zt dla roku 1977;

- oszczednos$ci na bezposrednich

kosztach produkcji 8, 5 min zt
- 0szczednos$ci na kosztach po-
$§rednich z tytutu wzrostu pro-
dukcji 5 5 min zt
- przyrost zysku netto z tytutu

4,8 min zt

wzrostu produkcji



- zmniejszenie ptaconych odse-
tek bankowych od zaangazowa-
nych Srodkéw

- oszczedno$ci z tytutu zmniej-
szenia zatrudnienia

- zmniejszenie kar umownych
za nieterminowe i niezgodne

z zamoOwieniami dostawy

7,0 min zt

1, 7 min zt

4,0 min zt

Razem suma efektéw /Se/ wynosi 31, 5 min zt
Koszty eksploatacyjne /K/
o$rodka wynoszg rocznie
Naktady na zakup sprzetu
wyniosty 55 min zt, za$ na
oprogramowanie wydano
ca 37 min zi, tacznie J 92 min zt

Zatem okres wzrotu /Z/ na KSAIiP wynosi:

1,5 min zl

J 55 +37
Se - K'31,5-1,5

92 _ .,
30

Nalezy stwierdzié, ze jest to stosunkowo do-
bry wynik zastosowania KSAiP w zakresie za-
rzgdzania zaktadem i usprawniania robot inzy-
nierskich.

Przyktadem osiggniecia wysokiej efektyw-
nosci komputeryzacji proceséw produkcyjnych
jest ttocznia FSO na Zeraniu. Ttocznie mozna
rozpatrywac¢ jako odrebng jednpstke przemy-
stowg ze wzgledu na jej rozmiary i wielkos$¢
produkcji. Komputerowy system FSO nie obej-
muje jeszcze cato$ci zarzadzania i kontroli
proceséw produkcyjnych, ale nawetw przy-
szto$ci komputeryzacja proceséw technotogicz”-
nych i zarzgdzania poszczeg6lnymi wydziatami
produkcyjnymi zachowa pewne cechy odrebne
ze .wzgledu na zréznicowang specyfike wydzia-
tow. Ttocznia posiada nowoczesne rozwigzania
budowlane, konstrukcyjne, urzgdzen technolo-
gicznych oraz komputerowego systemu automa-
tyzacji i pomiar6w. System obejmuje procesor,
koncentratory terenowe, monitory i czytniki
danych, potaczone z uktadami zbierajagcymi da-
ne, zainstalowanymi na poszczeg6lnych pra-
sach. Warto$¢ majatku trwatego oraz wartosé
rocznej produkcji wynosi okoto 1 mld zt. War-
to$¢ samego sprzetu komputerowego wynosi po-
nad 15 min zt, stanowigc ca 1, 4% wartos$ci ma-
jatku ttoczni.

Przy pomocy KSAIiP osiggnieto nastepujace
efekty, majgce swoje odzwierciedlenie w eko-
nomice produkcji:

- doktadng, obiektywng i szybkag informacje o
produkcji poszczegdlnych rodzajow wyttoczek
i ich kompletéw, odpowiadajgcych dyrektywom
ilosciowym produkcji finalnej, dzieki czemu
zmniejsza sie ilos¢ materiatow dla produkecji
w toku oraz minimalizuje zapasy wyttoczek,

- szybkag informacje o sprawnos$ci pras i ttocz-
nikéw, co obniza awaryjnos$¢ prac i zmniejsza
ilos¢ zaktécen pracy samej ttoczni oraz catos-
ci produkcji.

- mozliwo$¢é obserwowania cykli produkcyjnych
wg parametrow technologicznych, dzieki cze-
mu zmniej*ffca sie ilos¢ brakéw i podnosi ryt-
micznos$typrodukecji

- przyspieszenie dochodzenia do zadanej zdol-
noéci produkcji przy uruchamianiu ttoczni.
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Obliczenie w jednostkach pienieznych wyzej
wymienionych i innych efektéw wymaga opraco-
wania i udoskonalenia metod takich obliczen.
W artosci Ifczbowe w zt uzyskiwane réznymi
przyblizonymi metodami wykazywaty znaczne
réznice. Jednakze w oparciu o wykonane upro-
szczone obliczenia i szacunki, mozna przyjac,
ze roczne oszczednosci z tytutu wprowadzenia
KSAiP w ttoczni przekraczajg 20 min zt, a za-
tem okres zwrotu naktadéw na KSAIP bedzie
krétszy od jednego roku.

Perspektywy dalszego rozwijania metodyki ba-
dan

Dalsze prace metodyczne powinny i$¢ w part*
kierunkach a mianowicie;
- opracowania instrukcji i szczegétowych pro-
pozycji badan dla ich wykonawcow w zaktadach
przemystowych, kiedy przedmiotem badan
jest wyrdb finalny udoskonalony w wyniku elek-
tronizacji. UsSciSlenie sposobu ujmowania w
jednostkach pienieznych uzyskiwanych efektow
technicznych, zwtaszcza dla trudniejszych
przypadkdéw, dotyczgcych, np. unowoczes$nie-
nia wyrobéw, podniesienia ich jakoS$ci itp.
- opracowania i doskonalenia metod okreélania
w jednostkach pienieznych r6znorodnych efek-
tow, wynikajgcych z usprawnienia proceséw
produkcyjnych w wyniku stosowania KSAIP.
- przeprowadzania porownawczych analiz tech-
niczno-ekonemicznych stosowania KSAiP dla
usprawnienia zarzadzania w celu wskazania
kierunkow dziatania, zmierzajgcych do podnie-
sienia efektywnos$ci juz pracujacych i przewi-
dzianych do zainstalowania urzadzen.

Prace metodyczne, zmierzajace do uogdlnie-
nia otrzymywanych wynikéw i ich rozszerzenia
na wieksze obszary badan bedg m. in. polegaéd
na: opracowaniu metod matematycznych i algo-
rytmoéw dziatan na maszyne matematyczng w
celu uzyskania.pogladu na ré6zne warianty prze-
biegu elektronizacji, w odniesieniu do jednej
lub wiecej branz, w celu okre$lenia optymal-
nego przebiegu elektronizacji rozpatrywanego
obszaru gospodarczego.

W wielu zaktadach przemystowych zgroma-
dzono do$¢ znaczne ilosci sprzetu komputero-
wego, ale obok zaktadoéw, ktére wykorzystujac
ten sprzet podnoszg wyniki gospodarowania,
istnieje dos$¢ liczna grupa zaktadéw budzacych
powazne zastrzezenia co do efektywnego uzyt-
kowania tego nowoczesnego sprzetu. Wyniki
gospodarcze wielu branz przemystowych moga
by¢ znacznie lepsze*, jesli sprzet komputerowy
bedzie wtasciwiej wykorzystywany w poszcze-
g6lnych zaktadach. Do osiggniecia tego moze
sie skutecznie przyczynié¢ obiektywne, aktual-
ne i aktualizowane rozeznanie dotyczgce efek-
tywnosci wykorzystania systeméw komputero-
wych w zaktadach. Na podstawie takiego ro-
zeznania tatwiej bedzie przenosi¢ i adaptowac
doswiadczenia przodujacych zaktadéw nie tylko
droga publikacji i szkolenia, ale stosujgc row-
niez bodzce natury moralnej i materialnej, a
nawet siegajagc do $Srodkow administracyjnych.
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NOWA RODZINA CZUJNIKOW PRZEMYSLOWYCH

TERMOMETROW

Duza cze$¢ produkowanych obecnie przez
"Mera-KFAP" czujnikéw termometré6w oporo-
wych i termoelektrycznych zostata opracowana
przed kilkunastu laty i ich parametry technicz-
ne zarobwno metrologiczne jak i uzytkowe nie
‘moga spetniaé wszystkich aktualnych wymagan
odbiorcéw krajowych i zagranicznych. Podsta-
wowg wadg metrologiczhg tych czujnikéw jest
duza a ponadto niepowtarzalna w poszczegol-
nych egzemplarzach bezwtadnos$¢ cieplna [Ij
praktycznie uniemozliwiajgca ich stosowanie
w uktadach regulacji temperatury wspotczes-
nych procesow technologicznych. Niemniej is-
totng wadg jest konstrukcja wykluczajgca tatwa
i szybkg wymiane uszkodzonego obwodu pomia-
rowego bez konieczno$ci wymontowywania. ca-
tego czujnika z obiektu, co przy stabej jedno-
cze$nie odpornosci tych czujnikéw na drgania,
eliminuje mozliwo$¢ stosowania ich w rurocia-
gach instalacji przemystowych podlegajacych
statym wibracjom.

Oddzielng sprawga sg obowigzujace normy
iwymiarowe gtownie na ostony [2, 3], z ktérymi
zgodne sg produkowane czujniki. Normy te od-
biegajg od norm DIN.na ktérych bazujg normy
szeregu innych krajow, rowniez RWPG,

Dla poprawy opisanego stanu, tj. poprawy
uzytecznos$ci czujnikéw i umozliwienia ich eks-
portu OSrodek Badawczo-Rozwojowy Pomiaréw
i Regulacji Wielko$ci Nieelektrycznych "Mera-
KFAP" wspdlnie z Przemystowym Instytutem
Automatyki i Pomiaré6w "Mera-PIAP" podjat
kompleksowe dziatania polegajace na;

- opracowaniu i nowelizacji szeregu polskich
norm z zakresu termometrii, ustalajac ich wy-
magania na aktualnym poziomie Swiatowym,
- opracowaniu konstrukcji nowej rodziny czuj-
nikébw termometrow oporowych i termoelek-
trycznych, ktdre zastapityby dotychczas pro-
produkowane i pod kazdym wzgledem spetnia-
ty wymagania odbiorcow.

Prototypy nowych czujnikéw przemystowych
og6lnego zastosowania, wynik wymienionej
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dziatalnos$ci, przeszty pomysinie badania la-
boratoryjne w Laboratorium Badawczym OBR
PiRWN, a obecnie przechodza badania eks-
ploatacyjne. Ich produkcja seryjna bedzie pod-
jeta przez "Mera-KFAP" w IV kw. 1979 r.
Pod wzgledem budowy i przeznaczenia czuj-
niki te mozna podzieli¢ na dwie grupy:
al czujniki termoelektryczne i oporowe z me-
talowymi, przewaznie ci$nieniowymi ostonami
zewnetrznymi, ktdrych rozwigzanie konstruk-
cyjne zapewnia okreslone i powtarzalne para-
metry dynamiczne, przeznaczone zaréwno do
pomiaréw jak i regulacji temperatury procesow
przemystowych,
b/ czujniki termoelektryczne gtéwnie z cera-
micznymi ostonami zewnetrznymi, o nieokres”
lonych parametrach dynamicznych, przezna-
czone do pomiaréw, zwtaszcza wysokich tempe-
ratur.

Czujniki o okre$lonych parametrach dynamicz-
nych

Czujniki tej grupy musza charakteryzowac
sie dobrg i powtarzalng w poszczegdlnych eg-
zemplarzach wymiang ciepta miedzy Srodowis-
kiem, ktérego temperatura podlega mierzeniu,
a elementem przetwarzajacym tzn. opornikiem
termometrycznym lub spoing termoelamentu.
Parametry te uzyskano przez zastosowanie
wktadow pomiarowych /<fot. Ib i c/, stanowig-
cych oddzielne, nierozbieralne zespoty konstruk-
cyjne, ktore sgjnocowane w czujnikach za po-
Srednictwem ptaskich sprezyn zapewniajgcych
staty docisk konca wktadu do dna ostony. Nie-;
zaleznie od tego, statos$c¢ i dalsza poprawe
przewodnos$ci cieplnej wktadéow uzyskano przez
wypetnienie wolnych przestrzeni wnetrza wkta-
doéw sproszkowanym materiatem izolacyjnym.
Przewidziano réwniez wykonanie termoelek-
trycznych wktadéw pomiarowych ze Bpoing u-
ziemiona,tj, potagczong bezposrednio z dnem
ostony wkitadu.

Wypetnienie wnetrza wktadu pomiarowego
oraz zastosowanie specjalnie uksztattowanych



Fot. 1. Wktady pomiarowe; a/ termoelektrycz-
ny do czujnikéw z ostonami C2 i CC3 - ksztatt-
ka ceramiczna potgczona jest z kostkg zacisko-
wa za pomocg sprezyny agrafkowej, b/ z osto-
ng metalowg o Srednicy p8 mm, c/ z ostong
metalowg o $rednicy p6 mm.

sprezyn dociskowych wktadu [Aj obok popra-
wy witasnosci dynamicznych powoduje unieru-
chomienie elementéw przetwarzajgcych wew-
natrz czujnikéw, dajace w efekcie odpornos$¢é
czujnikdéw na drgania i wstrzagsy wystepujace
w czasie eksploatacji. Odmiany czujnikéw o
okre$lonych parametrach dynamicznych, pod
wzgledem rodzajéow wykonania, podaje tabela 1
oraz fot. 2-4, niektore parametry tabela 2.
Pozycje 1- 4 tej tabeli stanowiag czujniki z
ostonami cisnieniowymi umozliwiajgcymi sto-
sowanie w oSrodkach o ci$nieniu do 11 MPa,
poz. 5i 6 z ostonami wysokocisnieniowymi do
22 MPa. Poz. 9to czujniki z ostonami szczel-
nymi przeznaczone do stosowania w Srodowis-
kach o ci$nieniu do 1 MPa, przy czym ich mo-
cowanie odbywa sie za pos$rednictwem oddziel-
nych uchwytéw. Czujniki z pozycji 71 8§, to
wktady pomiarowe ze szczelnymi gtowicami
przytgczeniowymi - fot. 4.

Czujniki przeznaczone do instalowania w ru-
rociggach instalacji przemystowych sg odpor-
ne na drgania w zakresie 5-r80 Hz i przyspie-
szeniu do 5 g.

We wszystkich typach czujnikéw zastosowano
gtowice z odchylong pokrywa oraz zaciski przy-
taczeniowe umozliwiajgce tatwe i pewne przy-
taczanie przewodow taczeniowych. Opracowa-
nie wszystkich wymienionych wyzej czujnikéw
obejmuje czujniki pojedyncze i podwdjne, tj.
majace dwa niezalezne obwody pomiarowe we
wspoblnej ostonie.

Czujniki o nieokres$lonych parametrach dyna-
micznych

W czujnikach tej grupy zasadniczy nacisk
przy modernizacji potozono na zwiekszenie ich

Fot. 2. Czujniki o okre$lonych parametrach dynamicznych z ostonami
metalowymi ci$nieniowymi: a/ ostona GB1, b/ ostona GN1, c/ ostona

Gl, d/ ostona TI.



Fot. 3. Czujniki termoelektryczne wysokocis$-
nieniowe: a/ ostona SW1, b/ ostona SW2.

Fot. 4. Czujniki stanowigce potaczenie wkiadu
pomiarowego z gtowicag przytaczeniowa: a/ osto-
na Il, b/ ostona 12.
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odpornoéci na drgania oraz zwiekszenie liczby
wykonah pod wzgledem wymiarowym oraz sto-
sowanych materiatow.

Pierwszy z wymienionych efektow osiggnie-
to przez wprowadzenie sztywnego potaczenia
ostony izolacyjnej termoelementu z kostkg za-
ciskowg, za pomocg specjalnej sprezyny agraf-
kowej /fot. la/. Odmiany pod wzgledem wy-
konan ilustruje tabela 3 oraz fot. 5i 6, pod-
stawowe parametry tabela 4.

Opracowanie, podobnie jak w poprzedniej
grupie czujnikéw, obejmuje czujniki pojedyncze
i podwdjne. Czujniki majg gtowice z pokrywa
odchylong duzg, za wyjatkiem czujnikéw TT.CI.,
ktére maja gtowice normalng. Wszystkie czuj-
niki sg odporne na drgania wystepujace w miej-
scu pracy w zakresie 5r 80 Hz i przyspiesze-
niu do 2 g.

Whnioski

1/ Wprowadzenie bardzo szerokiej typizacji
zespotow i elementéw czujnikéw umozliwito
znaczne poszerzenie liczby odmian zestawio-
nych z tych zespotéw. Dzigki temu oferowana
gama czujnikow moze zaspokoi¢ wszystkie pod-
stawowe potrzeby odbiorcéow w zakresie po-
miaru temperatury.

2/ Wprowadzenie gtowic z odchylong pokrywa
zamykang do wyboru za pomocg wkretéw lub
zespotow szybkozamykajacych, zaciskéw gwa-
rantujgcych tatwe i pewne mocowanie przewo-

Fot, 5. Czujniki termoelektryczne o nieokres-
lonych wtasnos$ciach dynamicznych z ostonami
ceramicznymi: a/ ostona Cl, b/ ostona C2,
c/ ostona CC3.



Tabela 1

Odmiany czujnikéw o okre$lonych parametrach dynamicznych

Czujnik termometryczny'

1. Rodzaj elementu przetwarzajgcego:

opornik termometryczny

termoelement

2. Materiat elementu przetwarzajgcego:

opornik Pt 100 /0°C
termoelement Fe-Konst

termoelement NiCr-NiAl

3. Rodzaj ostony zewnetrznej:

wkrecana z cze$cig dystansowa i cze$cig
montazowg o Srednicy pil x 2 mm

jak wyzej lecz z cze$Scig montazowa
0 $Srednicy p9 x 1 mm

wkrecana bez cze$ci dystansowej i czesci
montazowej o Srednicy p9 x 1 mm

montowana za pomocga kotnierza z czedcig
montazowa o $rednicy pil x 2 mm

stozkowa wspawywana o $Srednicy czesci
cylindrycznej pI8 mm

jak wyzej lecz o $rednicy p24 mm

gtadka z czeScig montazowg o $rednicy
pl5 x 3

bez ostony zewnetrznej z wkiadem p6 mm

jak wyzej lecz z wktadem p8 mm

4. Rodzaj gtowicy przytagczeniowej:

normalna ze stopu lekkiego zamykana
za pomocg wkreta

jak wyzej lecz zamykana za pomocga
zespotu szybkomocujgcego

normalna z tworzywa sztucznego

5. Rodzaj spoiny pomiarowej:

izolowana od ostony zewnetrznej

potagczona galwanicznie z ostong /uziemional/

Typ T

G1

GN1

GB1

Tl

Swi
Sw2

Pl
1u
12

bez
ozn.

1/ Wprowadzona w pézniejszym terminie; nie dotyczy czujnikéw z ostonami PI i SW.
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Tabela 2

Niektére parametry czujnikéw

Poz. Typ Materiat Wym iary Wymiary Parametry dyna-
czujnika ostony czysci gwintu miczne ' -'s
montaz tacznika
T
mm 0,5 TO, 9
Sred- dtu-
nica gosc¢
la TOPGL1. 40 115
braz 138 11 ;568 (1\3/|2I7"><2 30 90
Ib TT. GI.
Ic TT..G1. Z stale 5 17
15 1IM
2 .

a TOPGN1 11118N9T 160 M20xI, 5 25 80
2b TT. GN1. H17N13M2T 9 250 Gl/2" 19 62
2¢c TT. GN1. Z 400 4 15

100 M20xl, 5
3 . )
TOPGB1 9 do Gl/2" 25 80
510
4a OPT1. M
T 15 H 160 40 115
4b TT. TI. 1H18NOT 11 250 - 30 90
4c TT.Tl. Z H17N13M2T 5 17
5a TT. S\V1. stale 100 2/ 14 50
15 UM 18 140 2/ -
5b TT. SW1. Z 10H2M 200 2/ 4,5 17
6a TT. SW2. 13HMF 24 140 2/ 22 70

6b TT. SW2. Z 200 2/ - 7 30
7a ' TOPJ1. 115 10 33
7b TT. JI. 6 do - 0 20
7c TT.JI'. Z stal 525 1.5 55
8a TOPJ2. IH18NOT 495 15 50
8b TT. J2. 8 do - 7,5 23
8c TT.J2.Z 1995 2 7,5
9a TOPP1. stale 500

15HM
9b TT. PI. H25T 15 do -
9c TT.PIl. Z 2000

1/ Czasy charakterystyczne wyznaczono dla oston stalowych w intensywnie mieszanej wodzie,
przy wymuszeniu skokowym od 20 do 80 C /czasy przyblizone okreslone na niewielkiej liczbie
prototypow/.

2/ Catkowita dtugos$¢ pochwy.
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Odmiany czujnikéw o nieokre$lonych parametrach dynamicznych

Czujnik termoelektryczny

1. Materiat elementu przetwarzajgcego;

- termoelement Fe-Konst
-t NiCr-NiAl
- " - PtRh-Pt

2. Rodzaj ostony;
- metalowa jednolita

- metalowa tgczona z cze$cig zaroodporng
- ceramiczna pojedyncza o $rednicy jilO mm

- ceramiczna podwojna

3. Rodzaj gtowicy przytgczeniowej;

pi5 mm

- ze stopu lekkiego zamykana za pomocg;

- wkreta

- wkreta z mozliwoscig plombowania

- zespotu szybkomocujacego

Niektére parametry czujnikow

e et e \Y%
Poz. Typ Materiat
czujnika ostony
i
stale
la TT. UL 15HM
Ib TT. LI. R35+H25T
S H25
mat. cer.
2 TT. ClI 610
mat. cer.
3 TT. C2 610
710
mat. cer.
4 TT. CC3. 530/610
530/710

x/ wartos$ci w nawiasach dotyczg pracy kréotkotrwatej

Rodzaj
termoeles-
meritu

Fe-Konst
NiCr-NiAl

NiCr-NiAl
PtRh-Pt

NiCr-NiAl
PtRh-Pt

NiCr-NiAl
PtRh-Pt

29

typ TT

Goérna temp.,

stosowania

700
1000

900

.1300

1000
1300

1000
1300

1900/
/1150/

11200/
/1600/

/1200/
11600/

11200/
11600/

X “m

Tabela 3

i i\
ul
L1
Cl
c2
CC3
1
2
3
Tabela 4

Wymiary czesci
montaz. mm

Sred-

nica

22

10

15

26

dtu-
gos¢é
500

2000

250
355
500

500

710
1000

1400



Fot. 6. Czujniki zostonami prostymi bez tgcz-
nikéw: a/ ostona PI, b/ ostona Ul.

dow taczeniowych, a przede wszystkim tatwo
wymiennego wkiadu pomiarowego, umozliwia-
jacego natychmiastowga naprawe uszkodzonego
obwodu pomiarowego. Podniosto to w znacznym
stopniu walory uzytkowe nowej rodziny czujni-
kow.

3/ Wprowadzenie oston ze stali kwasoodpornej
H17N13M2T, czujnikéw montowanych w gniaz-
dach za posrednictwem kotnierza oraz w dal-
szej kolejnosci gtowicy z tworzywa sztucznego
umozliwi szersze stosowanie czujnikéw przez
przemyst chemiczny.

4/ Wprowadzenie czujnikow termoelektrycznych
z ostonami ceramicznymi w trzech odmianach
wymiarowych(w tym réwniez czujnikéw z pod-
wojng ostong ceramiczng TT. CC3., zastosowa-
nie dwu rodzajéow materiatu oston tzn. materia-
tu mulitowego 610 i wysokoglinowego 710 oraz
wprowadzenie do tych czujnikéw obok termoete-
mentu PtRh-Pt rowniez NiCr-NiAl, znacznie
rozszerza mozliwos$ci stosowania tych czujnikéw.
5/ Czuto$¢ wspoéiczesnej aparatury wspotpra-
cujacej z czujnikami oporowymi umozliwia sto-
sowanie praktycznie we wszystkich przypadkach
czujnikow platynowych o mniejszym nachyleniu
charakterystyk lecz o wiele bardziej doktadnych
i stabilnych. Z tego tez wzgledu w niniejszym
opracowaniu nie uwzgledniono czujnikéw niklo-
wych.

Literatura

[\] L. Olku$nik - "Wtasnos$ci dynamiczne czuj-
nikow termometrycznych produkcji "Mera-
KFAP" - Biuletyn "Mera” nr 5/70

[2] PN-64/M-53857 - Ostony zewnetrzne me-
talowe czujnikéw termoelektrycznych

/~3] PN-63/M-53880 - Ostony ceramiczne
ochronne czujnikéw termoelektrycznych

[4J P -193042 "Czujnik termometru elektrycz-
nego wstrzgsoodporny" - zgtoszenie patentowe.



mgr ALDONA BADURA
Zaktad Urzgdzeid Komputerowych
.Mera- Elzab"

WYNIKI BADAN WADLIWOSCI

PRODUKCJI

Metoda i forma badan

W niniejszym artykule przedstawiono wyniki
badan wadliwo$ci uktadow scalonych stosowa-
nych w ZUK "Mera-Elzab". Za wadliwe uzna-
wano uktady, ktére wykazywaty niezgodnos$c¢
parametrow mierzonych z katalogami. Celem
pracy byto poréwnanie wynikéw ww. badan dla
uktadéw produkcji "Unitra-Cemi" z.wynikami
dla uktadéw produkowanych przez firmy zagra-
niczne.

Badania elementéow przeprowadzono, korzys-
tajac z testera typu ALMA 480/B z mozliwos-
cig automatycznego lub rocznego testowania u-,
ktadéw scalonych.

Przeprowad' ono badania nastepujgcych pa-
rametrow statycznych;

Icc - pradu obcigzenia

I/iH/ - pradu wejsciowego w stanie wysokim
I/il/ - pradu wejSciowego w stanie niskim
V/oH/ - napiecia wyjSciowego w stanie wyso-
kim

V/OL/ - napiecia wyjSciowego w stanie nis-
kim oraz realizacje funkcji logicznej uktadu.

Opr6écz badan parametrow elektrycznych
przeprowadzono kontrole lutownos$ci wyprowa-
dzen oraz trwatosci i prawidtowos$ci cechowa-
nia, zgodnie z normag BN-74/3375-27. Wszyst-
kie uktady scalone przed testowaniem wygrze-
wano w temperaturze 125 C przez 24 godziny.
Wyniki przeprowadzonych badan

Zestawione wyniki dotycza badan przeprowa-
dzonych w ZUK "Mera-Elzab" w | p6troczu
1978 r. W tabeli 1 zestawiono wyniki badan
wadliwos$ci uktadéw scalonych serii UCY pro-
dukcji "Unitra-Cemi" /dotyczg one jedynie
parametréw statycznych/ oraz podano $rednig
wadliwos$¢ .wszystkich uktadéw tej serii.
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UKLADOW SCALONYCH

~UNITRA-CEMI"

Dla poréwnania w tabeli 2 przedstawiono
Srednie wadliwosci uktadow scalonych, produ-
kowanych przez firmy zagraniczne i sprowa-
dzanych przez ZUK "Mera-Elzab". Przedsta-
wione wyniki nie sg catkowicie obiektywne ze
wzgledu na rozne ilosci przebadanych elemen-
tow.

W | po6troczu 1978 r. przebadano og6tem
197386 uktadéw scalonych, w tym produkcji
"Unitra-Cemi" - 147180 szt,, firmy "Texas
Instruments” - 20536 szt., "Sescosem”

2800 szt.,firmy "Tesla" - 5460 szt. oraz
21410 szt. produkcji innych firm /Telefunken",
"National”, "Motorola", INTEL i innych/.

Z podanej ilo$ci uktadéw wadliwych byto 2395
/przekroczone parametry elektryczne, lub
niespetniona funkcja logiczna/, co stanowi ok.
1, 21% ogolnej ilosci.

W tabeli.3 zestawiono wadliwos$ci niektérych
typow uktadéw scalonych serii UCY z wadliwos-
cig odpowiednikéw zagranicznych /"Sescosem™,
"Tesla", "Texas Instruments"/.

Ponadto przeprowadzono kontrole lutownosci
i jakosci cechowania uktadéw UCY, Badania
lutownos$ci dawaty z reguty wynik pozytywny,
niemniej jednak cze$¢ uktadéw, szczegdlnie
uktady UCY 7475 wykazywaty niezadowalajaca
lutownos$¢ wyprowadzen. W przypadku kontro-
li trwatosci cechowania wyniki sg niezadawa-
lajgce. Z badan statystycznych wynika, ze ce-
chowanie ok. 50% uktadéw scalonych jest nie-
odporne na dziatanie rozpuszczalnikéw che-
micznych /chlorotyna, zmywacz p , alkohole/,

i? ’

Parametry elektryczne uktadow scalonych
produkcji "Unitra-Cemi" sg zadowalajgce -
Srednia wadliwo$¢ wynosi 0, 78%, podczas gdy ,
Srednia wadliwos¢ uktadow scalonych firmy
"Texas Instruments” 1,93%, firmy "Tesla" -



Wyniki badan wadliwos$ci dla poszczegdlnych
typow uktadéw scalonych produkcji "Unitra-Cemi"

Tabela 1

1 2 3 4 5 6

1 7400 22. 487 56 0, 25 1,2

2 7401 700 i) 1, 14 1

3 7402 17. 131 79 0, 46 1.2

4 7403 3. 050 85 2,79 1,2

5 7406 1. 100 3 0, 27 1

6 7404 6. 300 20 0, 32 1

7 7408 4. 600 17 0, 37 1

8 7410 1. 062 6 0. 56 1,2

9 74H10 58 8 13, 79 1
10 7413 1. 075 3 0, 29 1
11 7417 775 0 0 -
12 7420 11.923 186 1, 56 1.2
13 7430 600 7 1. 17 1
14 7437 .350° 1 0, 29 1
15 7438 100 0 0 -
16 7440 1.011 76 7, 51 1,2
17 7442 1. 500 13 0. 87 1,2
18 7450 10. 000 42 0, 42 1
19 7451 500 2 0, 40 1
20 7454 500 5 1,0 2
21 7472 14.800 77 0, 45 1,2
22 7474 7. 343 24 0, 33 1
23 7475 3. 000 20 0, 67 1,3
24 7476 100 0 0 -
25 7483 592 1 0, 16 1
26 7486 2. 860 14 0, 50 1
27 7490 100 1 1 1
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29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

7493

74107

74121

74122

74151

74154

74157

74165

74175

74180

74198

75107

75450

SUMA

8. 039

11.910

3. 700

50

1. 050

325

2. 242

3. 478

1. 450

100

605

400

150

147. 180

x/ rodzaj wady

84

60

31

112

13

45

37

1. 155

1 - przekroczone parametry elektryczne
m2 - nie realizowana funkcja logiczna
3 - brak lutownoéci

Firma

"Sescosem"

"Texas"

"Tesla"

"Unitra-Cemi"

1, 04

0, 504

llosciowy wykaz przebadanych uktadéw scalonych

Wielkos$¢
partii

szt.

2. 800

20.536
5.460

147, 180

Ilo$¢ uktadow
wadliwych

55

szt.

9

396

125

1. 155

c. d. tabeli 1

1,2
1,2

1,2

Tabela 2

Srednia
wadliwos$é

%

0, 32



Tabela 3

Typ Producent
uktadu "Unitra- "Sescosem” "Texas "Tesla" Uwagi
Cemi” Instruments”
7476 0, 00 0, 50 - -
74107 0, 50 0, 00 - -
7490 1, 00 - 3, 60
74122 0, 00 - 3, 34 - "Cemi"
mata partia
74165 1, 06 - 0,29 -
7413 0, 29 - 0, 33 -
7476 0, 00 - 0, 00 - mate partie
74175 0, 27 - 0, 26 -
7403 2,79 - - 1, 30
74151 10, 67 - - 10, 25
7442 0, 07 - - 0,53
2, 20%, firmy "Sescosem" - 0, 32%. Po odrzu- woséci poszczegblnych uktadow, produkowanych

ceniu wynikow uzyskanych dla bardzo matych

partii elementéw z tabeli 1 wynika, ze najniz-
szg wadliwo$¢é wykazujg uktady UCY 7400 /wad-'
liwos$¢ ok. 0, 25"/, za$ najwyzszg uktady UCY

745% /ok. 10,7%/.

Z porownania wadliwo$¢j elementow poszcze-
gélnych firm /tab. 2/ oraz por6wnania warili-

przez réznych producentéw /tab. 3/ wynika, ze
uktady scalone produkcji krajowej nie ustepuja
pod wzgledem parametréow statycznych ukita-
dom produkowanym przez firmy zagraniczne
mimo ze podane poréwnanie nie jest catkowi-
cie obiektywne, ze wzgledu na rézng ilos¢
przebadanych uktadéw produkcji krajowej i in-
nych firm.



INFORMACJE-NOWOSCI

mgr inz. JERZY MATYJA
OBR Metrologii Elektrycznej

.Mera -Lumel”

REJESTRATOR LABORATORYJNY X Y TYPU KL1

W Lubuskich Zaktadach Aparatéw Elektrycz-
nych "Mera-Lumel” w Zielonej Gorze opraco-
wano i uruchomiono produkcje laboratoryjnego
rejestratora X-Y/t typu I<L 1.

Rejestrator ten przeznaczony jest do zapisy-
wania we wspotrzednych prostokatnych zalez-
noséci miedzy dwoma wielko$ciami przetworzo-
nymi na sygnaty statonapieciowe y =f/x/. W
wykonaniu z wewnetrznym uktadem podstawy
czasu lub przewijaczem tasmy rejestracyjnej
stuzag do zapisywania zmiany jednej wielkos$ci
w funkcji czasu y =f/t/. Zakres zastosowan
rejestratora obejmuje m. in. rejestracje zmian
réznych wielkos$ci nieelektrycznych /fizycznych,
chemicznych, biologicznych itp./ oraz prze-
biegu proces6w, ktdre mozna przetworzy¢ na
sygnat statonapieciowy - zdejmowanie charak-
terystyk podzespotéw elektronicznych, krzy-
wych magnesowania... Moze réwniez wspot-
pracowac z elektronicznymi maszynami analo-
gowymi. Zapis realizowany jest pisakiem ma-
zakowym na arkuszu papieru o formacie A3
trzymanym elektrostatycznie. Konstrukcja re-
jestratora umozliwia jego tatwg obstuge oraz

Serwis.
Rejestrator KL1 charakteryzuje sie wysoka

czutoscig, doktadnos$cig, dobrymi parametra-
mi dynamicznymi a takze duza opornoscia
wejsciowg. Moze pracowa¢ w pozycji poziomej,
pionowej i dowolnej posSredniej. Oprocz zasila-
nia sieciowego 220V. 50 Hz rejestrator moze

Fot.
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byé rowniez zasilany z akumulatora o napieciu

24V,
Uane

Uzytkowa powierzchnia
zapisu

Zakresy pomiarowe

z wejsciem bezposrednim
Zakresy pomiarowe

z wewnetrznym dzielni-
kiem

Klasa doktadnodci

Maks. szybko$¢ zapisu
wosi XiY

Oporno$é wejsciowa
Opornos$¢ zrddta sygnatu

Ttumienie zakidcen
szeregowych o czesto-
tliwosci 50 Hz
Ttumienie zaktocen
rownolegtych o czesto-
tliwosci 50 Hz
Elektroniczna podstawa
czasu

Szeroko$é zapisu

na tasmie papierowej
dla wykonania z prze-
wijaczem

Predkos$¢ przesuwu
tasmy

techniczne;

270mm x 370 mm

40/jV/icm... 40mV/cm

4mV/cm. ..4V/cmi

0, 2

100 cm/s
>70 Mii.
IOkiL/mVale nie
wiecej niz 100 kIT

.4-75 dB

4: 120 dB
0,1s/cm... 100s/cm
270 mm

10,.. 14400 mm/h
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.Mera-Lumel”

REJESTRATOR KOMPENSACYJNY TYPU

W Lubuskich Zaktadach Aparatéw Elektrycz-
nych "Mera-Lumel”, uruchomiono produkcje
rejestratoréw kompensacyjnych typu KE3. Re-
jestrator KE3 jest zmodernizowang wersja re-
jestratora MKV. W konstrukcji mechanicznej
i uktadzie elektrycznym rejestratora wykorzy-
stano szereg rozwigzan dotychczas produkowa-
nego rejestratora licencyjnego typu MKV.

Do istotniejszych zmian konstrukcyjnych w
stosunku do rejestratora MKV zaliczy¢ nalezy:
1. Wprowadzenie zakreséw pomiarowych tem-
peratury zgodnych z PN/M-53362 oraz uzupet-
nienie ich o nowe termoelementy PtRh,

2. Wprowadzenie przetgczania predkosci prze-
suwu tasmy rejestracyjnej w miejsce kiopotli-
wych ko6t zmianowych /szereg predkosci zgod-
ny z PN/E-06503/. Zastapienie importowane-
go silnika synchronicznego z reduktorem ze-
spotem krajowym,

3. Podniesienie odpornos$ci rejestratora na za- Fot. 1,
ktécenia sktadowg szeregowa przez wprowa-
dzenie filtru,

4. Zastgpienie zespotdw i elementéw importo-
wanych krajowymi takimi jak:

- serwosilnik

- zespot napedowy gtowiczki drukujgcej i prze-
tacznika kanatow

- przetwornik elektromechaniczny

- mikrowytaczniki, taczowki

5. Modyfikacja uktadu elektronicznego przez
zmiang elementow germanowych na krzemowe

Dane techniczne
Klasa doktadnodci
Nieczutos¢

Szeroko$¢ zapisu

Czas odpowiedzi

Zakresy napieciowe

Opér zrodta sygnatu

Opo6r doprowadzen opornika
termom etrycznego

KE3

0,5

0, 2%

100 mm

2s
0...1...200mV
4 1000x1.

§; 5Xl/przewdd
dla potaczenia

Istotniejsze réznice w parametrach technicz- tréjprzewodo-
nych reiestratorow zestawiono ponizej. Zakres temperatury wego n
Pozostate parametry techniczne rejestrato- otoczenia 0...50 C
ra KE3 sg identyczne z poprzednio produkowa- Pob6r mocy 25 VA
nym rejestratorem MKV. Masa ok. 15 kg
Lp. Parametr Rejestrator
MKV ICE3
1 Zakresy pomiarowe' wg zalecen temperaturowe wg PN ...
licencjodawcy z uwzglednieniem termo-
elementéw
PtRh 10-Pt
PtRh 30-Pt Rh6

rowniez z temperatury
spoiny odniesienia +50 C
wprowadzenie zakreséow

pradowych
2. Szybko$¢ przesuwu 110"~ 240 mm/h
tasmy rejestracyjnej Il 60 -r 1440 mm/h 10 -r 3600 mm/h
3. Wptyw zaktécen sktadowa
szeregowg 50 lub 100 Hz
o wartos$ci do: 5% zakresu - bez 20% zakresu - 0, 5%
wptywu
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-MERA" PRODUKUJE W RAMACH JS EMC SYSTEM R- 32 DO LOKALNEGO
|ZDALNEGO PRZETWARZANIA DANYCH (PRZYKLAD KONFIGURACJI)

EC 50A9
Schemat Konfiguracji R-32 w PZIl. Delta Hydrol Wroctaw; FC 2032 - jed-
nostka centralna z pamiecig 256 k.B, EC 5517 - jednostka sterujgca pamie-
ci taSmowych. EC 5010 - pamie¢ taSmowa, EC 5552- jednostka sterujgca
pamieci dyskowych. EC 5052 pamie¢ dyskowa 8 Mb, EC 5561 - jednostka
sterujgca pamieci dyskowych. EC 5061 - pamie¢ dyskowa 30 Mb. EC 6016 -
czytnik kart. FC 7014- dziurkarka kari, EC 7033 - drukarka wierszowa






