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Informacji

WYKORZYSTANIE EMC R-32 W SYSTEMIE ZARZADZANIA
ZWSK-PZL”-SWIDNIK

Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Swid-
niku jest duzym przedsiebiorstwem przemystu
maszynowego wchodzacym w skitad Zjednocze-
nia Przemystu Lotniczego i Silnikowego PZL.
Podstawowy asortyment wyroboéw produkcji
WSK-Swidnik to $migtowce i motocykle oraz
odkuwki z metali niezelaznych i czesci ztgczne.
Oprécz tego wykonuje sie tu pompy i sprzegta
dla przemystu motoryzacyjnego, samochody
chtodnie /na podwoziu Stara i Jelcza/ oraz bo-
gaty asortyment czesci zamiennych. Przedsie-
biorstwo Swiadczy tez ustugi agrolotnicze na
rzecz rolnictwa w kraju i zagranicag. Réwnole-
gle z dynamicznym rozwojem techniki i metod
wytwarzania, w WSK wdrazane sg nowoczesne
metody organizatorskie oraz rozwigzania pro-
jektowe wykorzystujace'srodki techniczne $red-
niej i duzej mechanizacji prac obrachunkowych
/od roku 1964/ i elektroniczng technike oblicze-
niowg. Dziesiecioletni okres rozwoju zastoso-
wan ETO w WSK-$widnik pozwolit na szerokie

wykorzystanie sprzetu informatycznego do wspo-

magania systemu zarzadzania i sterowania
produkcja oraz do automatyzacji prac inzynier-
skich i programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie. Aktualnie przedsiebiorstwo po-
siada i wykorzystuje nastepujacy sprzet infor-
matyczny:

- dwa zestawy elektronicznych maspyn cyfro-
wych; EMC-ODRA-1304 /od roku 1972/ i EM O
R-32 /od roku 1976/ oraz urzadzenia do spo-
rzadzania maszynowych nos$nikéw informaciji,

- minikomputery MERA-305 wykorzystywane
do planowania produkcji na wydziatach narze-
dziowych oraz w zaktadzie terenowym, jak tez
do préb i badan wyroboéw.

- minikomputer OLIYETTI| P6060 wspomaga-

jacy procesy programowania obrabiarek stero-
wanych numerycznie,

- minikomputer WANG-2200 wykorzystywany
do rozwigzywania wielu problemoéw inzynier-
skich wystepujacych przy projektowaniu i ba-
daniu sprzetu lotniczego.

Istniejgcg i przewidywang konfiguracje ze-
stawu EMC-R-32, zainstalowanego w Zaktado-
wym OS$rodku Przetwarzania Informacji, przed-
stawiono w formie graficznej na rys. 1. Elek-
troniczna technikg obliczeniowg dla potrzeb
zarzadzania i sterowania produkcjg objeto
znaczny zakres prac z podstawowych dzie-
dzin dziatalnos$ci gospodarczej przedsiebior-
stwa. Ogolnie rzecz biorgc przy pomocy EMC
wykorzystywanych jest przeszto 40 tematéow.
Przy realizacji tych zadan wykorzystuje sie
dwa zestawy komputerowe /JEMC-R-32 i EMC-
ODRA-1304/, prawie 400 programoéw wtasnych
i caly szereg programoéw firmowych. Wyni-
kiem przetwarzania danych wejsciowych pozy-
skiwanych z bazowych zbioréw danych zgro-
madzonych w pamieci zewnetrznej EMC i z
okoto 350 tysiecy dokumentéw transakcyjnych
miesiecznie - istnieje przeszto 120 rodzajow
zestawien uzytkowych i blisko 90 zestawien
pomocniczych. Zestawienia te sporzgdzane sa
z zadang czestotliwos$cig, w réznych przekro-
jach, a zawieraja zakres informacyjny intere-
sujacy kierownictwo i poszczego6lne stuzby or-
ganizacyjne przedsiebiorstwa. Zakres zasto-
sowan informatyki w zarzadzaniu przedsiebior-
stwem i strukture wdrozonego systemu EPD
przedstawiono na fot. 1. Stopien zajecia efek-
tywnego czasu pracy EMC na rzecz realizacji
zadanh objetych poszczegdélnymi dziedzinami
systemu EPD przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 1. Konfiguracja zestawu EMC-R-32 zainstalowanego w osrodku przetwarzania informacji
Wytwérni Sprzetu Komunikacyjnego "PZL" Swidnik
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iNalezy doda¢, ze przy pomocy Centrum Kom
puterowych Systemoéw Automatyki i Pomiaréw
"Mera-Elwro" we Wroctawiu rozwigzano prob-
lem konwersji zbioréw danych /na tasmach

magnetycznych/ z systemu ODRA na system
RLAD, wykorzystujac do tego celu program
IACONV. Podobnie rozwigzano problem kon-
wersji programoéw wiasnych opracowanych
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Rys. 3. Wykorzystanie efektywnego czasu pra-
cy EMC na realizacje zadan objetych syste-
mem EPD

pierwotnie w jezyku COBOL na EMC-ODRA-
1304. Dostarczony przez Centrum "Mera-El-
wro" program COBOL pozwolit na szybkie
dostosowanie postaci zrédtowej tych progra-
moéow do wymagan EMC-RIAD. Konwersja zbio-
row danych Zrédtowych pozwolita réwniez na
powigzanie podsystemoéw eksploatowanych na
EMC-ODRA i EMC-RIAD, a wykorzystujgcych

wspbélne zbiory danych.

System elektronicznego przetwarzania
danych w zakresie technicznego
przygotowania produkcji

System ten obejmuje nastepujgce zagadnie-

nia;

- zaktadanie i aktualizacje zbioréw; norm cza-
sowych, norm materiatowych, kompletacji wy-
robéw, normatywoéw’ produkcji, stanowisk pra-
cy,

- rozwijanie kompletacji wyrobéw oraz sporza-
dzanie specyfikacji czes$ci do zespotdbw i specy-

fikacji zastosowan elementéw w wyrobach - ze-
spotach.

- obliczanie oraz zestawianie pracochtonnosci
i materiatochtonnos$ci jednostkowej wyrobow -
zespotow,

- obliczanie cykli produkcyjnych partii i przed-
miotéw,

- emisje kart technologicznych,

- obliczanie i zestawianie kosztu normatywne-
go czesci zespotdw i wyrobow.

Zorganizowanie systemu zaktadania i aktua-
lizacji zbioréw bazy danych z zakresu TPP
stanowito jeden z trudniejszych problemoéw,
ktéry nalezato rozwigzaé w WSK-Swidnik. Dla
lepszego zilustrowania zakresu danych wejs$-
ciowych i zestawienh wynikowych otrzymywa-
nych z bazy danych na rys. 3 przedstawiono
ogdlny sciiemat systemu TPP,

Zbiér normatywoéw produkcji

Zawiera on podstawowe informacje o przed-
miotach pracy, takie jak; identyfikator - max.
11 cyfr, numer konstrukcyjny - alfanumerycz-
ny, nazwa, ilo$¢ sztuk w partii ekonomicznej,
wydziat wykonujacy, jak réowniez dane wyko-
rzystywane w podsystemie planowania i ewi-
dencji produkcji takie jak; grupa wyprzedzen,
cykl produkcyjny, grupa planistyczna itp. Po-
nadto zbidér zawiera szereg danych umozliwia-
jacych kontrole merytorycznag danych w pozo-
statych zbiorach z zakresu TPP. Na zadanie
uzytkownikéw przewidziano mozliwo$¢ druko-
wania zawartos$ci informacyjnej catego zbioru
lub jego czes$ci - w porzadku wzrastajgcych
lub malejgcych numeréw analitycznych - cyf-
rowych lub konstrukcyjnych.

Zbioér specyfikacji elementéw do zespotow

Jest to zbiér zawierajacy informacje o struk-
turze wyroboéw produkowanych w przedsiebior-
stwie. Wyréznia sie przy tym.specyfikacje mo-
dutowe, tzw. "choinki montazowe", dajace in-
formacje o strukturze produkowanych wyrobéw
ztozonych i ich zespotéw oraz specyfikacje su-
maryczne, tzw. "wykazy jednostopniowe" in-
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formujace! U; i jakich przedmiotéw /zespotéw,
podzespotdow czesci/ potrzeba do wyproduko-
waniu danego wyrobu. Zestawienia uzytkowe
z tego zakresu moga byé sporzgdzane w zagda-
nym uktadzie, np. :

- specyfikacje czeéci i zespotdw na wyréb, w
przekroju wydziatoéw wykonujacych i wydziatow
potrzebujacych,

- specyfikacje czes$ci i zespotow w uktadzie
montazowym,

- wykazy zastosowan sktadnikéw /ile i czego
potrzeba do okreslonych wyrobow/.

Zbiér norm czasowych

Zbiér ten zawiera informacje o przebiegu
proceséw technologicznych obrébki lub monta-
zu oraz planowanych normach czasu na wyko-
nanie poszczegdlnych detalooperacji. Zatozo-
no go na podstawie danych zawartych w kartach
technologicznych, a okresowo aktualizowany
jest danymi wynikajacymi z kart zmian tech-
nologicznych, Dokumentem potwierdzajgcym
wprowadzenie zmian jest emisja aktualnego
wydania karty technologicznej na specjalnym
formularzu /sktadanka z nadrukiem/, ktéra
otrzymuje gtéwny uzytkownik. Na podkresle-
nie zastuguje fakt, ze emitowany dokument u-
zupetniany jest w spos6b automatyczny dodat-
kowymi informacjami uzyskanymi w procesie
przetwarzania,takimi jak: wspdczynnik eko-
nomicznos$ci zalozonej partii /serii/ elemen-
téw do obrébki, czy planowany cykl produkcyj-
ny poszczeg6lnych detalooperacji i partii ele-
mentéw oraz pracochtonnos$¢ jednostkowa ele-
mentu ogd6tem w zaktadzie i na wydziale ma-
cierzystym. Nalezy réwniez dodaé¢, ze posia-
danie aktualnego zbioru danych zgromadzonych
w kartotece kart technologicznych jest m, in.
warunkiem niezbednym do funkcjonowania sys-
temu EPD w zakresie planowania i ewidencji
produkcji oraz gospodarki materiatowej i za-
trudnieniowo-ptacowej. m

Zbiér norm materiatowych

Zawiera uporzadkowane informacje o plano-
wanym zuzyciu materiatdw na poszczegoélne
elementy /numery rysunkowe/. Zbiér zalozony
zostat na podstawie danych zawartych w kar-
tach technologicznych - cze$¢ materiatowa, a
okresowo aktualizowany jest danymi z kart
zmian materiatlowych. W procesie przetwarza-
nia danych na EMC zbiér ten wykorzystywany
jest m.in. do automatycznego-.

- sporzgdzania specyfikacji materiatowej na
dany wyréb /wyroby/ lub zgdane zespoty,

- obliczania zapotrzebowania /iloSciowo-war-
tosciowego/ na materiaty niezbedne do zreali-
zowania danego programu elementéw do obréb-
ki,

- sporzadzania wykazéw zastosowan danego
asortymentu materiatéow,

- emitowania dokumentacji warsztatowej,

- planowania i kontroli zuzycia materiatéw
oraz kontroli zabezpieczenia produkcji w ma-
teriaty.

Obliczanie cykli produkcyjnych partii przed-
miotéw

W przyjetym rozwiazaniu bazuje sie na zbio-
rze danych z kart technologicznych, w ktérych
podane sg m. in. informacje o miejscu wykony-
wania poszczeg6lnych detalooperacji /wydziat
wykonujacy, gniazdo, stanowisko pracy/ oraz
pracochtonnosci jednostkowej i ilosci sztuk w
partii produkcyjnej. Zbiorem pomocniczym sga
tu normatywy czaséw trwania przerw miedzy-
operacyjnych/zalezne od miejsca wykonywania
kolejnych detalooperacji oraz normatywy cza-
su trwania cykli produkcyjnych dla detaloope-
racji nieznormowanych. Wynikiem przetwarza-
nia danych, wg okreslonego algorytmu, sg wyli-
czone cykle produkcyjne poszczegdlnych deta-
looperacji oraz cykl produkcyjny partii przed-
miotéw /w uktadzie szeregowym/. Istnieje tez
mozliwo$¢ automatycznego sporzadzania zesta-
wien informacyjnych, kontrolnych luzytkowych
0 poszczegdlnych przedmiotach wykonywanych
w zaktadzie lub w zgdanym wydziale.

Pracochtonno$¢ 1 materiatochtonno$¢ jednost-
kowa

W procesie obliczania pracochtonnos$ci i ma-
teriatlochtonnos$ci jednostkowej zespotow i wy-
robéw wykorzystuje sie zbiory norm czasowych
1materiatowych oraz zbidér rozwinietej specy-
fikacji elementéw /lub materiatbéw/ do zespo-
téw i wyrobéw. Ww. zbidér rozwinietej specy-
fikacji uzyskuje sie w wyniku przetwarzania -
rozwijania kartoteki strukturalnej wyrobow.
Dane zawarte w tych zbiorach dajg mozliwos$¢
sporzadzania zestawien pochodnych /w réznych
przekrojach i z r6znym stopniem szczegd6to-
wosci - sumaryczne, lub analityczne/ pomoc-
nych stuzbie planowania, kalkulacji kosztéw i
cen, badania zdolnosci produkcyjnej zaktadu.
Do zestawien tych nalezg m. in. ;

- zestawienie pracochtonnos$ci jednostkowej
zespotdw i wyrobéw w uktadzie: wydziatéw wy-
konujacych," gniazd i grup stanowisk /lub za-
wodoéw/,

- zestawienie sumaryczne pracochtonnosci
jednostkowej poszczegdlnych zespotéw i wyro-
béw w uktadzie wydziatbw wykonujacych,

- zestawienie sumaryczne i analityczne wyni-
kéw obliczen materiatochtonnos$ci podanego
programu produkcji wyroboéw,

- specyfikacja materiatlowa na dany wyréb,

- wykazy zastosowan danego asortymentu ma-
teriatow.

Normatywny rachunek kosztéw

Podczas obliczania i zestawiania kosztu nor-
matywnego zespotéw i wyrobéw wykorzystuje
sie zbiory norm czasowych, materiatowych
i kompletacyjnych oraz zbiér normatywow
produkcji i zbiér indekséw materiatowych. Wy-
niki obliczeh zapisywane sg w zbiorze "Koszt
normatywny zespotéw i wyrobéw", a ponadto
zestawiane w wydawnictwach takich jak;

- Katalog kosztu normatywnego elementéw,
zespotébw i wyrobow,



- Koszt normatywny elementéw, zespotéw
wyrobéw w ukladzie narastajagcym po kazdej
operacji technologicznej /z kompletacjg zespo-
téw lub bez kompletacji/.

Utworzony zbidér kosztu normatywnego wy-
korzystuje sie m. in. do kalkulacji cen zbytu
lub cen ewidencyjnych oraz do wyceny stanu
robot w toku.

System elektronicznego przetwarzania danych
w zakresie planowania i ewidencji podstawowej

Podstawowym zadaniem tego systemu jest
przetwarzanie danych wejsciowych i okresowe
sporzadzanie zestawien informacyjnych dla
kierownictwa przedsiebiorstwa oraz stuzb or-
ganizacyjnego przygotowania i planowania pro-
dukcji. Dostarczone informacje sg pomocne w
sterowaniu przebiegiem produkcji podstawo-
wej, pozwalajg na lepsze wykorzystanie ma-
szyn i poprawe rytmicznos$ci produkc.ii, jak
tez na podejmowanie odpowiedni.cn przedsie-
wzie¢ zmierzajgcych do terminowej realizacji
zamoOwien odbiorcéw. Przy pomocy EMC-R-32
realizowane sg takie prace jak:

- ewidencja i wycena oraz zestawianie za-
mowien odbiorcow na czes$ci zamienne, odkuw-
ki i normalki,

- obliczanie zapotrzebowan na elementy wtas-
ne i kooperowane oraz materiaty niezbedne do
zrealizowania roczno-kwartalnych zamoéwien
odbiorcow,

- obliczanie i zestawianie pracochtonnosci za-
mowien oraz roczno-miesiecznego planu pro-
dukcji wyroboéw i czesci zamiennych,

- sporzadzanie roczno-miesiecznych planéw
zapotrzebowan na elementy wykonywane przez
poszczego6lne wydziaty,

- ewidencja wykonania czes$ci - ilos¢ i praco-
chtonnos$¢ - oraz kontrola realizacji wydziato-
wych planéw zapotrzebowan /za miesigc i na-
rastajaco od poczatku roku/,

- emisja dokumentacji warsztatowej powigza-
na z systemem automatycznego rozliczania ro-
bocizny bezposredniej do ptac i kosztéw.

Podstawowe zbiory danych wejsciowych wy-

korzystywanych do sporzgdzania zestawien wy-
nikowych uzyskiwanych z systemu EPD przed-
stawiono na rys. 4.

Zestawienie i wycena zamoéwien odbiorcéw

Na podstawie zamoéwien sktadanych przez od-
biorcéw zaktadany jest zbiér podlegajacy okre-
sowej aktualizacji. W procesie przetwarzania
danych nastepuje porzadkowanie i uzupetnianie
zbioru danymi z kartoteki rodzajowej /nazwy,
ceny, wykonawcy/ oraz zestawienie w uktadzie
interesujacym poszczeg6lne stuzby przedsie-
biorstwa /techniczne, handlowe, ekonomicz-
ne/. Obliczana jest tez i zestawiana wartos¢
zamowien wg odbiorcéw i grup wyrobéw w ro-
ku i kwartatach.

Roczno-kwartalny plan zapotrzebowan

Wykorzystujgc zbiory danych z zakresu TPP
nastepuje rozwiniecie zamoéwien na elementy
sktadowe. Posortowanie zbioru wg danego Kklu-
cza pozwala na sporzgdzanie zestawien uzyt-
kowych z podziatem na wykonawcéw czesSci
witasnych oraz dostawcéw -elementéw kupnych,
kooperowanych i normalnych. Sumaryczne za-
potrzebowanie na elementy wtasnej produkcji
jest podstawg do obliczenia i zestawienia pra-
cochtonnos$ci ich wykonania oraz potrzeb ma-
teriatowych.

Roczno-miesigczny harmonogram realizacji
zapotrzebowan na elementy

Podstawe opracowania stanowi roczno-mie-
sieczny plan wyrobéw i czesci zamiennych
oraz zbiory danych z zakresu TPP. W pierw-
szym etapie nastepuje rozwiniecie planu na
elementy sktadowe i obliczenie miesigca spty-
wu dla kazdego elementu na podstawie terminu
wykonania wyrobu i grupy wyprzedzen/. Nastep-
nie dokonywane jest sortowanie-zbioru i sumo-,
wanie ilosci pozycji jednorodnych w poszczeg6l-
nych miesigcach oraz sporzagdzane sa zestawie-
nia planu zapotrzebowan na elementy. Zesta-
wienia te sporzgdzane sg wg wykonawcow i nu-
meroéw czeéci, z podaniem ilosci do wykonania
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Rys. 5. System EPD w zakresie planowania i ewidencji produkcji podstawowej



w roku i poszczegd6lnych miesigcach. Po co-
miesiecznej aktualizacji zbioréw wejsciowych
sporzadzany jest wydruk odchylen aktualnego
planu potrzeb od poprzedniej generacji planu.

Kontrola realizacji wydziatowych planéw pro-
dukcji

Kwity przekazania czes$ci z wydziatu sg pod-
stawowym nos$nikiem danych do zatozenia zbio-
ru ewidencji wykonanej produkcji w danym
okresie /dekadzie i miesigcu/, a nastepnie
tworzenia narastajgcej ewidencji wykonanej
produkcji od poczatku roku. Kontrola realiza-
cji polega na poréwnaniu planu z wykonaniem
i sporzagdzeniu wydruku odchylen /plus - mi-
nus/ dla poszczegélnych wydziatow. Wykonana
produkcja wyceniana jest pracochtonnos$ciag ka-
talogowg, stalg dla danego roku kalendarzowe-
go, a wyliczong na podstawie danych z kart
technologicznych - zbioru norm czasowych de-
talooperacji. Na zestawieniach uzytkowych po-
dawana jest pracochtonnos$¢é w rozbiciu na wy-
dzialy wykonujgce, zlecenia i grupy wyroboéw.
Nalezy dodaé¢, ze dodatkowo prowadzona jest
ewidencja i analiza sptywu normo'godzin, wg
kart pracy stwierdzajgcych wykonanie poszcze-
g6lnych detalooperacji, a wykorzystywanych
rowniez w systemie obliczania ptac przy po-
mocy EMC-ODRA-1304.

Obliczanie i zestawianie pracochtonnos$ci planu

Zatozony plan elementéw do obrébki i zbioér
norm czasowych na wykonanie poszczegdlnych
detalooperacji oraz dane o stawkach ptac w po-
szczego6lnych grupach zaszeregowania robot
stanowig podstawe do obliczania pracochton-
nosci i ptacochtonnos$ci zadan. Po obliczeniu
pracochtonnos$ci wykonania poszczegd6lnych de-
talooperacji nastepuje sortowanie zbioru i ob-
liczanie sumarycznej pracochtonnosci oraz
zestawienie jej w przekroju wydziatow wyko-
nujacych i grup stanowisk roboczych, jak tez
wg zawodow i grup zaszeregowania rob6t w wy-
dziatach i ogétem w zaktadzie - w rozbiciu na
akord i dnibwke znormowang. Dodatkowo moze
by¢ obliczona i zestawiona pracochtdnnos$¢ pla-
nowana z uwzglednieniem, podanego przez u-
zytkownika, planowanego procEhtu wyrobienia
norm i obnizki pracochtonnos$ci technologicz-
nej.

Emisja dokumentacji warsztatowej

Na podstawie zbioréw danych technologicz-
nych i zapotrzebowania na dokumentacje przy-
gotowany jest zbi6ér danych - do wyemitowania
dokumentacji warsztatowej - na tasmie mag-
netycznej. Ze zbioru tego drukowana jest do-
kumentacja warsztatowa, w skiad~ktérej wcho-
dzi karta przewodnia, karta rozdzielcza i kwit
pobrania materiatu /lub miesieczne karty pro-
dukcyjne i karty limitowe/. Dokumentacja ta
sporzgdzana jest na specjalnie zaprojektowa-
nych formularzach sktadanki z nadrukiem. Na
zadanie moga ty¢ dodatkowo drukowanewybra-
ne karty pracy /wydziatow ustugowych/ i wy-
kazy wyemitowanej dokumentacji. Dane o wy-
konaniu detalooperacji i pobraniu materiatu,
w potaczeniu ze zbiorem danych o wyemitowa-

nej dokumentacji, pozwalajg na automatyczne
uzyskiwanie kompletu informacji do rozlicza-
nia robocizny i obliczania zarobkéw oraz do
obrotu materiatowego. Taki system emisji
jest mniej pracochtonny i daje dobrg podstawe
do analizy stanu robd w toku oraz lepszej gos-
podarki funduszem plac.

System elektronicznego przetwarzania
danych w zakresie gospodarki
.materiatowej i magazynowej

Wdrozenie tego systemu w znacznym stopniu
przyczynito sie do poprawy organizacji pracy
w stuzbach gospodarki materiatowej. Informa-
cje uzyskiwane z systemu informatycznego po- .
zwalajg na operatywne dziatanie w kierunku
eliminowania zapas6w zbednych i nadmiernych,
lepszego zabezpieczenia produkcji w materiaty,
oraz obnizenia kosztow produkcji. Podsumowu-
jac nalezy stwierdzi¢, ze systemem EPD obje-
to zespo6t zagadnien zwigzanych z ewidencjono-
waniem, przetwarzaniem i zestawianiem da-
nych ilosciowo-wartosciowych o materiatach

oraz planowaniem potrzeb i sterowaniem prze-
ptywem materiatéw. Giownymi uzytkownikami
tego systemu sg stuzby: techniczne, zaopatrze-
nia," kooperacji, .ksiegowosci, gospodarki ma-
teriatlowej i magazynowej, gospodarki narze-
dziowej oraz kierownictwo przedsiebiorstwa.
Wdrozenie komputerowego $systemu wspomaga-
nia gospodarki materiatlowej i magazynowej po-
zwolito w znacznym stopniu usprawni¢ prace
zwigzane z realizacjg takich funkcji jak;

- zbieranie i ewidencjonowanie podstawowych
danych o poszczegdélnych pozycjach materiatu

i ich stanach zapaséw magazynowych

- ewidencja obrotu materiatlowego - przychody
i rozchody oraz stany magazynowe materiatow,
elementéw kooperowanych i czesci normalnych,
jak tez narzedzi oraz przedmiotéw nietrwatych
w uzytkowaniu,

- przechowywanie, wyszukiwanie i zestawianie
informacji o stanach i obrotach oraz kosztach
materiatowych - w uktadzie dostosowanym do
sprawozdawczo$ci zewnetrznej i wewnetrznej,
- planowanie i rozliczanie zuzycia materiatéw
bezposrednioprodukcyjnych,

- ustalanie iloSciowo-wartosciowych odchylen
od normatywéw - dla materiatdw podlegajacych
rozkrojom i cieciu oraz w zwigzku z zastoso-
waniem materiatobw zastepczych,

- kontrola i analiza poziomu ksztattowania sie
zapasOw oraz kontrola zuzycia materiatlowego
prowadzona w ré6znych okresach i przekrojach,
- rozliczanie konta zakupu - ewidencja stanéw
i obrotbw w magazynach przyjeé¢ prowadzona
wg Pz wstepnych i faktur,

- wyliczanie podstawowych wskaznikéw plani-
stycznych dla potrzeb normowania zapaséw ma-
teriatowych, »

- ewidencja i kontrola realizacji zamoéwieh na
m ateriaty.

Zakres prac objetych systemem EPD oraz
podstawowe zbiory danych wejsciowych i zesta-
wien wynikowych przedstawiono na rys. 5.
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Rys. 6. System EPD w zakresie gospodarki materiatowej i magazynowej

Pozostate dziedziny zastosowan EMC-R-32

Systemem elektronicznego przetwarzania da-
nych objeto réwniez niektére prace z zakresu
gospodarki finansowo-kosztowej. Wdrozone zo-
staty trzy pakiety programéw pozwalajgce rea-
lizowaé¢ przy pomocy EMC-R-32 takie prace
jak;

- wycena inwentaryzacyjnego stanu robo6t w to-
ku prowadzona w oparciu o koszt normatywny

i ceny indeksowe,

- kalkulacja cen zbytu i cen ewidencyjnych pro-
wadzona na podstawie kosztu normatywnego i

zatozonych wskaznikéw kalkulacyjnych,

- rozliczenia finansowo-kosztowe, wykorzystu-
jace powielarny pakiet programoéw FK zakupio-
ny w ZETO w Czestochowie.

Posiadany zestaw EMC-R-32 wykorzystywany
jest robwniez do obliczen inzynierskich, a w naj-
blizszym czasie wykorzystany zostanie d6é wspo-
magania proces6w programowania obrabiarek

i urzgdzen sterowanych numerycznie.

Korzys$ci uzyskane w wyniku wdrozenia syste-
mu EPD

Z wazniejszych korzys$ci ekonomicznych, ja-
kie uzyskato przedsiebiorstwo w wyniku sze-
rokiego zastosowania informatyki dla potrzeb
systemu zarzadzania i sterowania produkcja,
wymieni¢ nalezy:
« Zwiekszenie efektywnos$ci i poziomu organiza-
cji pracy w stuzbach korzystajagcych bezposred-
nio, lub posrednio z wynikéw EPD.
 Wyeliminowanie prostych i powtarzalnych
prac obrachunkowych, na rzecz prac o charak-
terze koncepcyjnym i twérczym. _
e Mozliwo$¢ wyznaczania realnych zadan pro-
dukcyjnych, w oparciu o aktualng baze norma-
tywna.
< Szybkie uwzglednianie W obliczeniach duzej
ilosci zmian konstrukcyjnych i technologicznych
co ogrofnnie liczy sie W przemys$le lotniczym.
e Zwiekszenie aktualnos$ci i zakresu informacji,

zestawianych w réznych przekrojach wg po-
trzeb kierownictwa przedsiebiorstwa.

e Lepsze wykorzystanie kadr i posiadanych
Srodkéw produkcji - maszyn i urzagdzen oraz

materiatow.
* Zmniejszenie strat z tytutu zaktécenh w pro-

dukcji.

e Poprawa gospodarki funduszem ptac.

e Obnizenie kosztéw produkcji.

eLepsza jako$¢ pracy oraz mozliwos$¢é stosowa-
nia nowoczesnych métod techniczno-organiza-

cyjnego przygotowania produkcji nowych wyro-
béw.

e Znaczne usprawnienie i zmechanizowanie prac
ewidencyjno-sprawozdawczych oraz zwieksze-

nie stopnia wykorzystania wynikéw tych prac

w procesach informacyjno-decyzyjnych.

Planowany rozwdéj informatyki
w Przedsiebiorstwie

Osiggniety w WSK-Swidnik poziom zastoso-
wan techniki komputerowej jest dobrg bazg do
dalszego rozwoju informatyki w kierunku kom-
pleksowej automatyzacji przedsigebiorstwa.
Duzy nacisk potozony zostat na szersze zasto-

sowanie sprzetu informatycznego do wspoma-
gania procesOw techniczno-organizacyjnego
przygotowania, planowania, ewidencji i kon-
troli przebiegu produkcji oraz planowania po-
trzeb materiatowych i sterowania zgpasami
magazynowymi. Przy pomocy EMC prowadzo-
ne bedzie m. in. planowanie i kontrola prac
zakresie nowych uruchomien. Prowadzone sa
tez prace zw*gzane z uruchomieniem systemu
ewidencji osobowej dostosowanej do wymogoéw
Resortowego Systemu Informatycznego "Kadry"
oraz nad wprowadzeniem Kodu Towarowo-Ma-
teriatowego.

W najblizszym czasie planowane jest zasto-
sowanie monitoréw ekranowych MERA -7900 do
Systemu Informowania Kierownictwa oraz do
aktualizacji zbioréw danych i wyszukiwania in-
formacji. Czynione sg réwniez starania o za-
kup rejestratora danych na tasme-magnetycz-
ng MERA-9150, ktdry w znacznym stopniu u-
sprawnitby technologie przetwarzania danych
i pozwolit na wyeliminowanie kart perforowa-
nych. Z instalajg sprzetu informatycznego u-
mozliwiajgcego przekazywanie informacji, bez-
posrednio ze zr6det ich powstawania, wigze
sie plany przespieszenia wdrozen z zakresu
planowania krotkookresowego oraz sterowania
przebiegiem produkcji, przeptywem materia-
téw i pomocy warsztatowych.
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PROJEKTOWANIE
MIKROPROGRAMOWANYCH UKLADOW STERUJACYCH
ZBUDOWANYCH Z CYFROWYCH BLOKOW FUNKCJONALNYCH

SREDNIEJ | DUZEJ SKALI

Wprowadzenie uktadéw scalonych S$redniej i
duzej skali integracji umozliwito realizacje
cyfrowych uktadéw sterujgcych, charakteryzu-
jacych sie uporzadkowana, modutowg struktu-
rag. Przyktadem takich uktadéw sterujacych mo-
ga by¢ uktady mikroprogramowane, dla kté6-
rych algorytm pracy okres$lony jest poprzez
program umieszczony w pamieci uktfadu steru-
jacego /koncepcja Wilkesa pLJ, Dzieki szyb-
kiemu rozwojowi technologii potgczonemu z
tendencjg do obnizania kosztéw poszczegd6lnych
elementéw scalonych stwarzane sg mozliwosci
mzrealizowania typowego uktadu sterujacego,
zdolnego realizowaé¢ ré6zne funkcje sterowania
tylko dzieki zamianie jednego bloku funkcjonal-
nego - pamieci. W niniejszym ariykule przed-
stawione zostang dwa typy struktur mikropro-
gramowanych uktadéw sterujgcych.

Mikroprogramowany uktad sterujgcy z liczni-
kiem rozkazéw

Uktad sterujgcy zawiera licznik rozkazéw
bedacy generatorem adreséw pamiegci. JeSli
sygnat LE =0, to X-~Q /réwnolegty wpis in-
formacji do licznika/. Je$li sygnat CEP =0,
to Q->Q /licznik nie zmienia zawartosci/, w
przeciwnym razie Q + 1-»Q /licznik, zwieksza
zawarto$¢ o 1/. Praca uktadu przedstawionego
na rys. 1rzadzg reguly opisane .w tabeli 1.

Mikroprogramowany uktad sterujacy z reje-
strem rozkazoéw.

Druga strukturg jest uktad sterujgcy /rys. 2/,
w ktérym funkcje generatora adresu pamieci
spetnia rejestr. Jes$li LE =0, to Q-*Q /rejestr
nie zmienia zawartos$ci/, w przeciwnym ra-

INTEGRACJI

ADRES
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Rys. 1. Struktura mikroprogramowanego ukta-
du sterujacego z licznikiem mikrorozkazoéw,
LE - wpisywanie synchroniczne, CEP - bram-
kowanie zliczanie, X .... ,X - wej$cie row-
nolegte, Qe>...,Q - wyjscie réwnolegte, C -
wejscie zegarowe, Il - zerowanie.



.Tabela 1

Multiplekser Funkcja licznika

modyfikacji
a X—>Q /skok bezwarunkowy/
1 Zgodnie z poleceniem multi-
pleksera oczekiwania
Jezeli™” =0 to X—>Q /skok wa-
p runkowy/, w przeciwnym ra-

zie zgodnie z poleceniem mul-
tipleksera oczekiwania

Multiplekser

. . Funkcja licznika
oczekiwania

0 Q—=3 /stop/

1 Q + 1->Q /licznik zwieksza
zawartos¢ 0+ 1/
JezelioC= 0 to Q-?Q /uktad cze-

oT. ka/ w przeciwnym razie QH-*<3
/licznik zwigeksza zawarto$¢ m
0+l
LE *« lm xe
REJESTR
takt
‘R Q.
ADRES
PAMIEC STEROWNIA
ROM, PROM, REPROM
POIE 1AOR MPX 1ADR MPX ADRES
STERUJACE \OCZEKIWAWM M O O fft SKOKU
DEKODER
11T =~t
SYGNAtY STERUJACE
WARUNKI  cC" WARUNKI ~ fi
Il -] =
MPX A MPX

OCIEKWANIA VvV Ly MODYFIKACJI

Rys. 2' Struktura mikroprogramowanego ukta-
du sterujacego z rejestrem mikrorozkazéw,

LE - wpisywanie synchroniczne, XQ, ... , X -
wejscie réwnolegte, Qq, ..., - wyjscie row-
nolegte, C - wejscie zegarowe, R - zerowanie.

11

zie X->Q /réwnolegty wpis informacji do reje-
stru/. Dziatanie ukiadu przedstawia tabela 2.
Licznik lub rejestr generuje adresy stéw roz-
kazéw /mikroinstrukcji/ umieszczonych w pa-
mieci sterowania. W kagzdym stowie nalezy u-
miesci¢ w odpowiednich polach;

- sygnaly sterujace /mikroinstrukcje/,

- adres multipleksera modyfikacji,

- adres multipleksera oczekiwania,

- adres nastepnej mikroinstrukcji /adres sko-
ku/.

Tabela 2

Multiplekser . .
ultiplekse Funkcja rejestru

modyfikacji
0 0-+X /przejscie bezwarunko-
we bez rozgatezien/
1 1->X /przejscie bezwarunko-

we bez rozgatezien/

Jezeli” =0 to 0-?x , w prze- °
ciwnym razie |I-?x /przejscia
warunkowe z rozgatezieniami/

Multiplekser . .
p_ . Funkcja' rejestru
oczekiwania

0 Q-+Q /stop/

1 Modyfikacja adresu zgodnie
z poleceniem multipleksera
modyfikacji /X-9Q/

JezeliOto Q+Q /uktad
czeka/, w przeciwnym razie
modyfikacja adresu zgodnie
z poleceniem multipleksera
modyfikacji /X->Q/

of

W przedstawionych strukturach uktadéw ste-
rujacych mozna zrealizowa¢ wielokrotne wyko-
nywanie tego samego rozkazu, wielorozkazowe
petle w mikroprogramach, skoki oraz warun-
kowe rozgatezienia. Jako pamie¢ sterowania
mozna wykorzysta¢ pamieci typu;

- ROM lub PROM /zmiana programu poprzez
wymianeg ROM-u lub PROM-u/,

- REPROM /mozliwo$¢ czestej zmiany
gramu/,

- pamieci z multiplekseréw /pamieé¢ tatwo
programowalna o niewielkiej pojemnosci, w kto-
rej maksymalna liczba stéw odpowiada maksy-
malnej liczbie wej$s¢ multipleksera, natomiast
liczba bitébw w stowie odpowiada liczbie zasto-
sowanych multiplekseréow/.

Zastosowanie pamigci sterowania umozliwia
elastyczne adresowanie zastosowanych blokéw
funkcjonalnych, co pozwala na dowolng reali-

pro-



/.acje mikroprograinéw. Struktury ukladow
sterujgcych pozwalajg na generowanie w danej
chwili sygnatow sterujgcych, przedstawionych
w postaci zakodowanej /wymagany dekoder syg-
natéw sterujacych/, jak réwniez sygnatéow ste-
rujacych niezakodowanyéh, pozwalajagcych na
jednoczesne wykonanie okreslonego podzbioru
zbioru mikroinstrukcji.

Projektowanie ukiadu sterujacego

Proces projektowania uktadu sterujgcego
sprowadza sie do:

- sporzagdzenia sieci dziatan opisujacej dziata-
nie uktadu,

- podziatu jej na stany i ich zakodowania,

- opracowania mikroprogramu,

- zestawienia blokéw funkcjonalrtych zgodnie z
wybrang strukturg uktadu /przechodzac bez-
posrednio z zakodowanej sieci dziatan do reali-
zacji uktadu/.

Sie¢ dziatan jest zorientowanym grafem za-'
wierajgcym dwa rodzaje wierzchotkéw: opera-
cyjny i warunkowy. Sie¢ ta, zawierajgca skon-
czong liczbe wierzchotkéw, charakteryzuje sie
tym, ze: -- - -

- wyjsScie jednego wierzchotka potgczone jest

z wejSciem nastepnego wierzchotka tukiem,
skierowanym zawsze od wyjscia do wejscia,

- kazde wyjscie potagczone jest tylko z jednym
wejsciem,

- dowolne wejscie potagczone jest co najmniej
jednym wyjsciem,

- wyjscie wierzchotka warunkowego moze by¢
potagczone z jego wejsciem, co nie jest dopu-
szczalne dla wierzchotka operacyjnego,

- w kazdym wierzchotku warunkowym zapisany
jest jeden .element ze zbioru warunkéw oczeki-
wania-/~ =£>£, cd,...,o/nj lub warunkéw mody-
fikacji C2......... /2mj

- w kazdym wierzchotku operacyjnym zapisana
jest mikroinstrukéja v. bedaca elementem zbio-

ru mikroinstrukcji v ==Y, v 2.

Rys. 3. Stany sieci dziatan. Stany operacyjne
SO a, b, c. Stany warunkowego rozgatezienia
SWR d, e.

Dopuszczalne jest zawieranie jednakowych
elementéw zbioru lub Y w réznych wierz-
chotkach. Elementem zbioru Y moze by¢ ele-
ment pusty. Sie¢ dziatan nalezy podzieli¢ na
stany wedtug ponizszych regut. Kazdy wierz-
chotek moze reprezentowaé odrebny staru
Wierzchotek operacyjny i wierzchotek warun-
kowy moze tworzy¢ jeden stan w przypadku,
gdy wierzchotek warunkowy jest nastepnikiem
wierzchotka operacyjnego i istnieje tylko jed-
no wejscie do wierzchotka warunkowego. Sta-
nem warunkowego rozgatezienia SWR nazywa-
my stan, z ktérego istniejag dwa wyjscia. JeSli
stan posiada tylko jedno wyjscie, nazywamy go
stanem operacyjnym SO. Stanem SO jest wierz-
chotek operacyjny lub taki stan, ktérego jedno
z wyjs¢ jest potagczone zwrotnie z jego wejs-
ciem. Je$li dany stan nie jest stanem SO, jest
woéwczas stanem SWR. Stanom SWR przypisu-
jemy elementy zbioru warunkéw modyfikacji-",
natomiast stanom SO elementy zbioru warun-
kéw oczekiwaniach, o ile sg potrzebne. Aby
zapewni¢ wtasciwag prace uktadu sterujgcego
nalezy stanom sieci dziatan przyporzadkowa¢
w okreslony sposéb kody generowane przez
licznik lub rejestr. Sposéb przyporzgdkowania
uzalezniony jest od przyjetej realizacji uktadu

sterujgcego.
Spos6b kodowania stanéw dla uktadéw z licz-

nikiem bazuje na dwu zasadach;

- kod stanu Sj wystepujagcego po wierzchotku ®
warunkowym winien by¢ wiekszy O 1 od kodu J
stanu poprzednika - 1 wtedy, gdy do stanu

Sj przechodzimy przy spetnionym warunku o</ :

lub P> W przypadku niespeinionego warunku
L, > kod stanu nastepnego po Si - ljest do-
wolny.

- wystepujgce~po sobie st_a_n_y SO moga mieé¢ =
kody dowolne pod warunkiem, ze nie koliduje
to z reguta pierwszg.

Wykorzystujgc ww. zasady mozna sformu-
towaé¢ nastepujacy algorytm prowadzacy do
szybkiego rozwigzania problemu Iio,dowania,

= Algorytm |

- Stanowi poczatkowemu S przypisujemy kod
zerowy. Uwarunkowane je8t to wzgledami tech-
nicznymi /proste zerowanie licznika/.

- Nastepnie kodujemy sasiednie stany, przypi-
sujgc im kolejne kody /zwiekszajgce sie o 1/
tak diugo, az napotykamy stan uprzednio juz za-
kodowany lub gdy nie ma przejscia do sagsied-
niego stanu. Zaktadamy, Zze stanem sasiednim
po stanie SWR jest stan, do jakiego dochodzi-
my przy speinionym warunkuj. Je$li w trak-
cie kodowania wracamy do stanu, ktéremu po-
przednio przypisano kod i ostatnim zakodowa-
nym stanem jest stan zawierajacy wierzchotek
warunkowy, woéwczas wprowadzamy stan po-
Sredni, ktéremu przypisujemy kolejny kod /w
mys$l zasady 1/. Jes$li zakodujemy wszystkie
stany, wéwczas procedura konhczy sie, w prze-
ciwnym razie przechodzimy do punktu 3.



- Pierwszemu niezakodowanemu stanowi, do
ktérego dochodzimy przy niespetnionym wa-
runkuy?. przypisujemy kolejny wolny kod i

nastepnie przechodzimy do pkt. 2.

Przyktad |

Niech dziatanie .uktadu sterujagcego bedzie
opisane siecig dziatan przedstawiong na rys.4.
Stanowi S przypisujemy kod 0000 /krok 1/.
Stan S~ kodujemy 0001 itd. /krok 2/." Ponie-
waz nie mozna zrealizowaé¢ przejscia ze stanu
S,, do stanu S konieczne jest wprowadzenie
stanu posredniego o kodzie 0111. Stan S? po-
winien posiada¢ kod 1000 /krok 3/, natomiast
stan Sg 1001 /krok 2/ i dalej analogicznie do
momentu wyczerpania wszystkich mozliwosci.
Po zakodowaniu stanéw w sieci dziatah reali-
zujemy wypeinianie pamigeci mikroprogramem
/tabela 3/. Ze wzgledu na czytelno$¢ mikro-

program przedstawiamy w zapisie dziesietnym.

Adres Pole

mikro- sterujace

rozkazu /mikro- M P X
instrukcja/ modyfi-
kacji
0 0] 4
1 1 1
2 2 2
3 3 1
4 4 1
5 5 1
6 0 3
7- 0 0
8 6 4
9 7. 1
10 0. 1
11 0 0
12 0 5
13 8 1
14 9 6
15 10 0
MPX - multiplekser

M PX - dowolna informacja

Kodowanie sieci dziatan dla uktadéw z reje-
strem

Jes$li generatorem adreséw pamieci jest re-
jestr, woéwczas proces kodowania przebiega we-
dtug algorytmu;'

< Algorytm |1l

- Wybranemu stanowi poczatkowemu S przy-
pisujemy kod-zerowy

- Wszystkie stany wystepujace po stanie SWR
kodujemy tak, aby ré6znity sie tylko na naj-
mtodszej pozycji! Do kodowania wykorzystu-

jemy kolejne pary kodoéw rézniace sig na naj-
mitodszej pozycji; Stan «x x ¢ x. 0O osiggany
jest dlay#. =0, a stan Xn<..Xn'X 1 1ldlavs =1

Jes$li z co najmniej dwéch ré6znych stanéw SWR
Si i S. istnieje przejscie do tego samego stanu
S, , wPbwczas nalezy wprowadzi¢ w jednag z
drég stan posredni. Dodatkowy stan posredni

Tabela 3
Pola adresowe
M P X nastepny
oczeki- mikrorozkaz
wania
e 2 _
1 _
1 8
1 -
1 - -
L - 4
0
12
1 -
5 -
1 1
1 _
1 13
_ 6

Informacja O w polu sterujagcym oznacza pustg mikroinstrukcje
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Adres
mikro-
rozkazu

© 0o N o o A w N+ O

K FE b6

13
14

15

M PX

Pole

sterujace
/mikro-
instrukcji./

® O b N O O M w o N O

=
o

© O O u

- multiplekser

M P X
modyfi-
kacja/

r O p O 0 O O O & N O

Ky

O O W p

nalezy wprowadzi¢ réwniez wtedy, gdy stan
SWR posiada przejscie do stanu S

~ W sposéb zupetnie dowolny kodujemy pozo-
state, stany nie wykorzystanymi jeszcze koda-
mi.

Przyktad 1l

Niech bedzie dana sie¢ dziatan realizujaca
te same funkcje sterujace co sie¢ z przykta-
du |I. Postepujgc zgodnie z algorytmem |l
otrzymamy kodowanie standéw przedstawione
na rys. Na podstawie zakodowanej sieci
dziatan umieszczamy w pamigci sterowania
odpowiedni mikroprogram opisany w tabeli 4.

Stosowane bloki funkcjonalne typu; licznik z
synchronicznym wpisem réwnolegtym, rejestr
z synchronicznym wpisem réwnolegtym, pa-
mieé¢ stata, multipleksery, demultipleksery
charakteryzuja sie ograniczong wielkoscia, wo-
bec tego w zaleznos$ci od potrzeb mozna je
zwielokrotni¢. Przedstawione struktury ukta-
déw sterujacych wymagaja statego ustawienia
warunkow oczekiwania réwnych Oi 1 /warun-
kéw modyfikacji analogicznie/ wiec dla opisa-
nia dowolnej sieci dziatah wskazniki przy wa-
runkach”~., p beda zaczynaty sie od i =2.
Pozwala to na bezposrednie przypisanie waruif
ku Ip.J i-temu wejsciu multipleksera.

'Tabela 4

Pole adresowe

M P X nastepny
oczeki- mikrorozkaz

wania X 3x 2 Xj
2 100

1 001

1 011
010

1 110
000

1 100
111
000
101

- 111
110
110
010
110
101

e



Rys. 5. Zakodowana sie¢ dziatan dla uktadu
sterujagcego z rejestrem.

Przedstawione sposoby projektowania mikro-
programowanych uktadéw sterujgcych umozli-
wiajg natychmiastowg i prosta realizacje ukta-
doéw, Kolejno$¢ wykonywania operacji mozna
w tatwy sposéb zmieni¢ poprzez zmiane pro-
gramu, nie zmieniajac potaczen miedzy ,blo- =

;kami funkcjonalnymi. Pozwala to na.elastycz-
ne dostosowanie przedstawionych uktadéw do
dowolnych zadan sterowania. Istotng zaleta
przedstawionych rozwigzan jest utatwienie
diagnostyki uktadéw sterujgcych. Wykrywanie
i lokalizacja ewentualnych uszkodzen sprowa-
dza sie do sprawdzenia kilku blokéw w prze-
ciwienstwie do uktadéw realizowanych klasycz-
nym sposobem, w ktérych wykonanie kazdej
instrukcji wymagato udziatu wielu elementéw
uktadu sterujgcego.

Uktady mikroprogramowane znalazty zasto-
sowanie gtéwnie w elektronicznych maszynach
cyfrowych. Prostota konstruowania uktadoéw
sterujgcych na tej bazie pozwala sadzi¢, ze w
przysztosci wiekszos$¢ uktadédw sterujacych be-
dzie wykonana z jednego modutu funkcjonalne-
go, wyposazonego w REPROM czy PROM. Wow-
czas modut taki moze by¢ wykorzystany do rea-
lizacji szerokiej skali sieci dziatan.
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Przemystowej

UNIA PRODUKCJI

BIALKA TEKSTUROWANEGO

Z MLEKA

Na Swiecie powszechnie stosowana jest tek-
sturacja biatek soi,natomiast teksturacja bia-
tek mleka na skale przemystowa na Swiecie

nie jest stosowana. Polska jako pierwszy i
jedyny na razie kraj rozpoczat pionierska
prace nad uzyskiwaniem biatka teksturowa-

nego z mleka.
dukowane z mleka z dodatkiem
zwierzecego metoda termoplastycznego uwidk-
hienia, przeznaczone sg jako po6tprodukt dla
przemystu spozywczego - gtdwnie migsnego i
garmazeryjnego. Biatka teskturowane z mleka,
ze wzgledu na surowiec uzyty do ich produkcji,
mwolne sg od substancji antyodzywczych. W prze-
ciwienstwie do nich teksturaty sojowe zawiera-
ja w swoim sktadzie substancje utrudniajace
trawienie artykutdw spozywczych, w ktérych
jako substytutu migesa uzyto biatka sojowe.
Biatko teksturowane z mleka charakteryzuje
sie nastepujgcymi cechami: struktura wtékni-
sta w postaci kesébw, o konsystencji zwartej,
gumowatej, lekko kruchej, o barwie szarej z
odcieniem brazu, o smaku i zapachu czystym
biatkowym. Takimi cechami charakteryzuje
sie biatko wytwarzane w linii péttechnicznej.
Takimi samymi cechami bedzie sie réwniez
charakteryzowaé¢ wytwarzane na skale przemy-
stowg. Przez podjecie produkcji biatka tekstu-
rowanego z mleka tworzy sie dodatkowy, naj-
bardziej racjonalny kierunek zagospodarowa-
nia mleka odtluszczonego, ktére obecnie prze-
znaczone jest do produkcji proszku mlecznego,
mlekopanu lub kazeiny. Nalezy podkresli¢, ze
biatko teksturowane jest wytwarzane z mleka
odtluszczonego /do zawartosci ttuszczu 0,05%/.
W niniejszym artykule przedstawiona zosta-
nie pierwsza linia produkcji biatka teksturowa-
nego z mleka na skale przemystowag o projek-
towanej wydajnos$ci 9 T/ dobe o duzym stopniu
automatyzacji.

Teksturowane biatka wypro-
ttuszczu

Budowa linii

Linia sktada sie z trzech podstawowych dzia-
tow ;
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- Dziatlu przygotowania surowca,
- Dziatu przygotowania dodatkéw i enzymoéw,
- Dziatu koagulacji, teksturacji i pakowania.

Konieczno$¢ takiego podzialu wynika z za-
tozen technologicznych oraz dwuzmianowej
pracy linii, ktéra determinuje odpowiednie
przygotowanie surowca, czyli przygotowanie
mieszanki mleczno-tiuszczowej. Schemat pro-
cesu wytwarzania biatka teksturowanego z mle-
ka przedstawia rys. 1. Zostat on z koniecznos$-
ci przedstawiony w formie uproszczonej. Brak
np. czynnikéw energetycznych takich jak; pa-,
ra, woda pasteryzowana o r6znej temperaturzfe,
woda studzienna, woda lodowa itp. Pominieto
réwniez dwa standaryzatory i pie¢ koagulato
row pracujgcych réwnolegle do przedstawionych
na schemacie. Linia pracuje w systemie cigg-
tym, jest w peini hermetyzowana i w znacznym
stopniu sterowana automatycznie. Niektore
procesy technologiczne takie jak;

- utrzymanie parametrow temperatury,

- utrzymanie poziomoéw w zbiornikach i urzg-
dzeniach,

- utrzymanie parametru stanu jonowego - pH;
- dozowanie surowca i dodatkow,

- rozdziat i kierunki przeptywow,

- kolejno$¢ doprowadzanych mediéw, itp.

sag sterowane catkowicie automatycznie. Na
regulacje i sterowanie automatyczne sktada
sie kilkanascie obwodéw regulacyjnych, Kkil-
kanascie punktéw pomiarowych i ok. 150 zawo-
row dwupotozeniowych sterowanych w odpo-
wiedniej sekwencji. Uktady automatycznej re-
gulacji zostaty zbudowane na regulatorach se-
rii A404, A405 i A406, natomiast sterowanie
dwupotozeniowe zostato zrealizowane elemen-
tami dyskretnymi systemu MERALOG. Uktad
zrealizowano 580 elementami logicznymi. Blo-
ki i zespoty regulacji i sterowania zostaty za-
budowane w czterech szafach jednopolowych
/jedna w dziale przygotowania surowca, jedna
w dziale dodatkéw i enzymoéw oraz dwie w dzia-
le koagulacji, teksturacji i pakowania/, w jed-
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Rys. 1. Proces wytwarzania biatka teksturowanego z mleka; S~Standaryza-

tor, M - Mikser,
Homogenizator,
ku wapnia,

puszczki, Z. 0. M. S.

Z.S.p.H. - Zesp6t stabilizacji pH. K - Koagulator,
dzielania serwatki, T.G - Termizator goracy,

Z. 0. M. B. - Zespo6t oddzielania masy biatkowej,
Oziebiacz, Os - Osuszacz. W

ki

mej szafce przetwornikowej oraz w szes$ciu
szafkach wodomierzowych. Wszystkie szafy i
szafki majag miedzy sobg komunikacje i wypo-
sazone sa w elementy sterowania.

Jak wida¢ uktad regulacji i sterowania rézni
sie dos$¢ zasadniczo od typowego. W typowym
uktadzie jest sterownia i obiekt. Natomiast w
linii biatka teksturowanego jest az dziesie¢
miejsc, z ktéorych steruje operator i ktére
wzajemnie uzaleznione. Takie rozwigzanie
oczywiscie nie utatwito ani projektowania, ani
montazu, wrecz odwrotnie, ale wynikto z pro-
cesu technologicznego i organizacji pracy.

sg

Praca linii

Mleko do standaryzatoréw dostarczone jest
rurociggiem z aparatowni mleczarni /rys. 1/.
Do standaryzatoréow jest rowniez dostarczona
poprzez homogenizator i oziebiacz osnowa mle-
kowo-ttuszézowa z barwnikiem przygotowana
w mikserze oraz dostarczany wodny roztwor
chlorku wapnia /Ca Cl,/. Roztwér chlorku
wapnia dodaje sie do mleka w celu poprawienia
jego krzepliwos$ci. Standaryzatory stuzg do ma-
gazynowania surowca w warunkach zblizonych
do izotermicznych oraz poprzez intensywne
mieszanie do uzyskania jednorodnego sktadu
chemicznego w catej masie surowca. Mleko w
'standaryzatorach jest przetrzymywane w tem-
peraturze od 2 r4 C. Mikser stuzy do przygo-
towania osnowy mlekowo-tiuszczowej z barwni-

T.t - Topielnik tluszczu.
0. o0s - Oziebiacz osnowy,
K. m - Zbiornik rozworu kwasu mlekowego, P
- Zespot ogrzewania mleka standaryzowanego,
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Kr -*Zbiornik karmelu, IH -
Ch - Zbiornik roztworu chlor-
- Zbiornik pod-

Z.0.S. - Zespo6t od-
T.Z - Termizator zimny,

T - Teksturator, Oz -

- Wago-pakowarka, Z. S. - Zbiornik serwat-

kiem. Mleko do miksera dostarczane jest
z mleczarni /aparatowni/ tym samym ru-
rociggiem co do standaryzatora, z tym ze
poprzez wymiennik ciepta ogrzewane jest
do temperatury G3 C. Do miksera do-
starczany jest roéwniez ttuszcz w posta-

ci ptynnej z topielnika ttuszczu oraz karmel ze
zbiornika karmelu,rébwniez w postaci ptynnej.
Tak przygotowany surowiec wyjsciowy do pro-
dukcji biatka teksturowanego z mleka w stan-
daryzatorze dostarczany jest do zespotu ogrze-
wania mleka standaryzowanego.

W zespole ogrzewania mleko standaryzowa-
ne ogrzewane jest do temperatury 35 C. Pod-
grzewane do temperatury koagulacji mleko jest
podawane do zespotu stabilizacji pH. Kwaso- ,
wos$é mleka w zespole na poziomie 5,9 =6, Opl-J
jest realizowana przy pomocy dozowania do
mleka 5% roztworu kwasu mlekowego. Roztwor
kwasu mlekowego jest dozowany ze zbiornika
kwasu mlekowego. Po osiggnieciu odpowiedniej
wartosci pH mleko podawane jest do koagutato-
row. Do koagulatoréw dodawana jest podpuszcz-
ka ze zbiornika podpuszczki poprzez dozownik
podpuszczki. Czas pracy jednego koagulatora
/czas trwania 1 cyklu/ trwa 120 min. \V tym
czasie nastepuje napetnienie koagulatora mle-
kiem, zadanie podpuszczki, wymieszanie, koa-
gulacja, krojenie koagutatu na ziarno i obréb-
ka ziarna. Nastepnie masa biatkowo-serwat-
kowa grawitacyjnie sptywa do zespotu oddzie- .



lania serwatki. Doktadnie oddzielona i oczy-
szczona serwatka o temperaturze ok. 30 C
jest podawana do zespotu ogrzewania mleka
standaryzowanego, gdzie oddajac swoje ciepto
przeptywajacemu mleku oziebia sie¢ do tempe-
ratury 4 r 6 C i jednoczes$nie podgrzewa wstep-
nie mleko. Schtodzona serwatka skierowana
zostaje do zbiornika serwatki. Masa biatkowa
natomiast zmieszana z medium no$Snym /wo-
da/ jest transportowana do termizatora gora-
cego, gdzie zostaje podgrzana do temperatury
85 C. W termizatorze gorgcym zostaje zapo-
czatkowany proces termoplastycznego uwtdk-
nienia. Z termizatora gorgcego masa biatkowa
przechodzi do termizatora zimnego, gdzie Ule-
ga schtodzeniu do 50°C. Z termizatora zimne-
go masa biatkowa podawana jest do zespotu od-
dzielacza masy biatkowej. W zespole tym na-
stepuje oddzielenie masy biatkowej od medium
nosnego /wody/. Woda krazy w obiegu zamk-
nietym, natomiast masa biatkowa spada gra-
witacyjnie do teksturatora. W teksturatorze
odbywa sie uwtdknianie, teksturyzacja i gra-
nulacja. Pokrojony teksturat jest ponownie
mieszany z woda i ttloczony do oziebiacza tek-
sturatu. W oziebiaczu mieszanina wody z tek-

sturatem jest oziebiana do temperatury 3r 5°C.

Ozigbiona mieszanina jest podawana do zespo-
tu osuszania teksturatu. W zespole osuszania
teksturatu, teksturat zostaje odwirowany od
wody, ptukany woda o temperaturze 3 r 5°C i
osuszony. Woda /medium nos$ne/ krazy w obie-
gu zamknigtym. Osuszony teksturat podawany
jest na wago-pakowarke, gdzie jest pakowany

Rys. 2. Wezetl przygotowania osnowy: 1-Mikser,

pielnik tluszczu

18

i wazony w cyklu automatycznym. Oziebiony,
osuszony, zapakowany i zwazony teksturat jest
transportowany do magazynu.

Wezet przygotowania osnowy

W niniejszym artykule niecelowe bytoby
przedstawienie uktadu sterowania catej linii.
W zwigzku z tym zostat wybrany tylko jeden
fragment uktadu - wezet przygotowania osno-
wy. Przygotowanie osnowy przedstawia rys. 2,
natomiast uktad sterowania wezta przygotowa-
nia osnowy- rys. 3. Zaréwno rys. 2 jak i rys. 3
dotyczg tylko instalacji spozywczej. Brak in-
stalacji mycia, ptukania i energetycznej. Ser-
cem uktadu sterowania jest wybierak reczno-
mechaniczny /001 WRM/ 20-kanatowy. Stero-
wanie moze sie odbywaé¢ w cyklu automatycz-
nym lub recznym. Przy sterowaniu,recznym
przetacznik "automatyka-reczne" /00t PR/
nalezy ustawi¢ na pozycje "reczne" i dalej
proces sterowania prowadzi sie przy pomocy
przycisku 002 PR /reczny przesuw wybieraka/.
Nacisniecie przycisku powoduje przestawienie
wybieraka o jedng pozycje. W zaleznos$ci od
pozycji wybieraka sg otwierane lub zamykane
poszczegdblne zawory i pompy. Czasy poszcze-
go6lnych operacji zalezne sg od operatora. Przy
sterowaniu automatycznym uktad sterowania
jest bardziej skomplikowany. Przesuw wybie-
raka jest sterowany czytnikiem, przetgczni-
kiem pieciopozycyjnym /003 PR/ oraz sygna-
tami pochodzacymi od przekaznikéw poziomu
001 LS - 004 LS /sygnaty IgM; IdM; IgT i IdT/.
Przesuw czytnika jest sterowany generatorem 1,

2 - Zbiornik karmelu, 3 -To-
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Rys. 3. Uktad sterowania weztem przygotowania osnowy



®wnnaczcnsa do P
001LSA-004L5 — Przekaznikipoziomu
OOIWPCMOOMPC — Wzmachiacie mocy
<L JN) — Przelgcznik dwustabi/ny

m Przycisk niestabilny

- Elementpowtérzenia y=x

— Element negacji y=x

generatorem 2, oraz stanem wewnetrznym
czytnika.

Zapis matematyczny sygnalu przesuwajace-
go czytnik ma postac;

pc = gen | - genll =« c6*Aut*%' spc
gdzie;
spc =y *~Z
y =c2+ /c4+iTut/ =y /1-1/
z =y . %

Generatory ustawione sa na rézne okresy T
i generujg sygnaty tylko wtedy, gdy sa zataczo-
ne. Zalaczenie generatoréw odbywa sie tylko
przy okres$lonej pozycji wybieraka. Nalezy za-
znaczy¢, ze w celu ograniczenia zuzycia po-
wietrza i elementéw oraz uproszczenia uktadu
pod wzgledem ilosSci aparatury, plyty z elemen-
tami logicznymi biorgcymi udziat przy stero-
waniu automatycznym - a nawet dwie ptyty -
zasilane sg tylko woéwczas, gdy nie ma awarii
na linii czytnik-wybierak. W przypadku awarii
proces sterowania automatycznego zostaje
przerwany, sygnatly sterujace na zawory i pom-
py spadajg do wartosci "zero", zawory i pom-
py osiggaja stan wyjsciowy tzn. jak w przypad-
ku postoju. Awaria jest oczywiscie sygnalizo-
wana i mozna proces prowadzi¢ recznie przy
pomocy przycisku 002 PR.

Szczego6towa wspdipraca czytnik-wybierak
przedstawia sie nastepujaco; po wiaczeniu cis$-
nienia zasilania zaczyna pracowa¢ generator m
szybki na ptycie 002 UL i nastepuje szybki prze-
suw tasmy czytnika az do momentu pojawienia
sie sygnatu C2. Sygnal C2 powoduje wytgczenie
generatora szybkiego i zatrzymanie tasmy ezyt-
nika. Wybierak stoi na pozycji "postdj". Syg-
nat \Vlprzy jednoczesnym sygnale nap, M z
przetacznika 003 PR powoduje przesuw wybie-
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Eiement RC(op6r- pojemnosc)
y~_x(2)

Negacja im plikacji (zakaz przez xf)
y=X'Xz

Koniunkcja bierna y=Kiwz

Element pamieci u=Xi+xz yj(\."

Altem atywa y-xi-t-xz + Xn

Negacje alternatywy
u=xjkxz-—- xn

raka na pozycje "wypychanie wody". Sygnat W 2
uruchania generator 1. Generator 1 przesuwa
tasme czytnika az do pojawienia sie sygnatu
C6. Sygnal C6 powoduje przestawienie wybie-

raka na pozycje "napetni¢ mlekiem™", co jest

jednoznaczne z kasowaniem sygnatu W2 i wy-

taczeniem generatora 1. Koniunkcja sygnatow
W3 i lgM z przekaznika 001LS powoduje prze-
stawienie wybieraka na poz. W4 oraz ponowne
uruchomienie generatora 1. Generator przesu-
wa tasme w czytniku az do pojawienia sie syg-
natu C6. Sygnat C6 powoduje przestawienie
wybieraka na pozycje "ptukanie", wytgczenie
generatora 1, a wiagczenie generatora 2. Gene-
rator 2 przestawia taséme czytnika az do poja-
wienia sie sygnatu C6. Sygnatl C6 przestawia
wybierak po pozycji "przerwa". Dalej wsp6t-
praca czytnik-wybierak przebiega analogicznie.

Po zakonhczeniu programu przygotowania os-
nowy wybierak zatrzymuje sie na pozycji "po-
st6j", uruchomiony zostanie generator szybKki
i tasme czytnika przesunie do pojawienia sie
sygnatu C2. Uktad czytnik-wybierak jest goto-
wy do ponownego rozpoczecia cyklu przygoto-
wania osnowy.
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KONTROLA WSTEPNA ELEMENTOW | PODZESPOLOW
PRZED MONTAZEM

Sprzet komputerowy zainstalowany na wielu
odpowiedzialnych odcinkach gospodarki ma
ogromny wplyw na poprawnos$¢ ich funkcjono-
wania. Pomagajgc cztowiekowi przy podejmo-
waniu wszelkich decyzji musi dziata¢ precyzyj-
nie i tak jak "nauczyt' go cztowiek. Z tego tez
wzgledu sprzet komputerowy, zanim zostanie
wdrozony do eksploatacji, musi przejs¢ diugo-
trwale testy kontrolne. Testy takie majg na ce-
lu wychwycenie wszelkich odchylen od zamie-
rzen konstrukcyjnych,jakie zdarzajg sie pod-
czas procesu produkcyjnego. Proces produkcyj-
ny na wydziatach montazowych zaktadéw sprze-
tu komputerowego mozna przedstawi¢ nastepu-
jaco-.

- przygotowanie elementéw przed montazem,
- montaz podzespotow,

- kontrola podzespotéw,

montaz blokéw,

kontrola blokéw,

- montaz finalny wyrobow,

kontrola wyroboéw.

Z wymienionych etapéw procesu montazowe-
go wida¢, jak wielkg role odgrywaja elementy
kontrolne tego procesu, ktdére wychwytujg od-
chylenia majace swe zrédio w;

- wadliwych elementach i podzespotach uzytych
do produkciji,

- niedoskonatej technologii montazowej,

- niedociggnieciach montazystéow.

Pierwszy etap kontrolny - na poziomie kon-
troli zmontowanych podzespotéw - ma bardzo
duzy wptyw na dalszg pracochtonnos$¢ produk-
cji wyrobu. Podczas tej operacji wychwytywa-
ne zostajg odchylenia ze wszystkich wymienio-
nych zrédet. Sprawdzone muszg by¢ nie tylko
niedociggniecia montazystéw i technologii lecz
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rbwniez przetestowane wszystkie uzyte elemen-
ty, by mie¢ pewnos$é, ze podzespodt taki spetni
swojag funkcje w kazdych warunkach. Ze wzgle-
du na wystepowanie w podzespotach duzej ilo$-
ci r6znorodnych elementéw automatyzacja ich
kontroli staje sie od pewnego.poziomu ograni-
czona. W zwigzku ztym proces kontroli pod-
zespotow jest stosunkowo diugi. Duza ilos¢
elementédw powoduje réwniez, ze prawdopodo-
bienstwo zaistnienia wady w podzespole jest
duze. Usuniecie wady w warunkach przedsie-
biorstwa produkujgcego seryjnie sprzet kom-
puterowy jest bardzo uciagtliwe i kosztowne. Z
tych wtasnie wzgledéw w Centrum "Mera-EIl-
wro" zdecydowano, by wymienione wyzej eta-
py montazu sprzetu komputerowego poprzedzi¢
etapem narazen klimatycznych wybranych ty-
péw elementéw, a nastepnie stuprocentowej
ich kontroli. Umozliwito to wprowadzenie szer-
szej automatyzacji proceséw pomiarowych i
znacznie zmniejszyto procent brakéw podze-
spotow:

Do kontroli wytypowano nastepujace elemen-
ty:

- cyfrowe uktady scalone,

- wybrane liniowe uktady scalone np. wanac-
niacze odczytu, nadajniki i odbiorniki interfej-
su, stabilizatory, tranzystory, diody, mikro-
uktady hybrydowe,

- rezystory,

- kondensatory,

- termistory,

- potencjometry.

Przed montazem elementéw sprawdzane sg
rowniez potagczenia na wielowarstwowych ptyt-
kach drukowanych.



Charakterystyka metod pomiarowych
elementéw przed montazem

Kontrola uktadéw scalonych cyfrowych

Stuprocentowa kontrola cyfrowych uktadéw
scalonych obejmuje sprawdzenie ich parame-
trow statycznych, funkcjonalnych i dynamicz-
nych. Przyktadowo w przerzutniku D dynamicz-
nym /uktad SN 7474/ kontrolowane sg nastepu-
jace parametry:

- prad wejsciowy | ~ dla "0 log" w nastepujg-
cych wejsciach; zegar, tad. , zer., dane,
—prad wejsciowy dla "1 log."lw nastepujacych,

wejsciach: zegar, tad., zer., dane,

- poziom sygnatéw wyjsciowych dla llog." i
"Olog. ",

- prady zwarciowe max. i min.,

- pob6r pradu zasilania,

- czasy propagacji wzgledem zegara, zerowa-, .

nia i tadowania.

Testowanie mikrouktadéw scalonych odbywa
sie przy uzyciu zestawu pomiarowego, ktérego
schemat blokowy przedstawia rys. 1. W sktad
zestawu wchodza
- tester parametréow statycznych, funkcjonal-
nych i dynamicznych typu 9211,

- minikomputer 10010,
- drukarka dalekopisowa ASR 33,
- czytnik perforator 194 B.

Tester 9211 wyposazony jest w zasilacze
programowane o nastepujacych parametrach;
- wartosci napie¢; -50- +50V,

- wartosci pradow; 0i- 100 mA. »
Ponadto tester ten wyposazony jest w pro-
gramowane generatory impulséw prostokatnych

o parametrach;
- amplituda; 0-8, 5V,

- czas narostu i opadania; 0,1 16, 5 ns/V,

- czestotliwo$¢: 100 Hz r 10 MHz,
- op6znienia migdzy przebiegami z dwéch ge-
neratoréw; O - 16, 5 ms.

Pomiar parametréow statycznych polega na
podaniu poprzez matryce, na wybrane progra-
mowo styki mikrouktadu, odpowiednich napiec¢
z-czterech programowanych zasilaczy wymu-
szajacych i wykonaniu pomiaru na wybranym
styku przy pomocy programowanego uktadu
pomiarowego. Pomiar funkcjonalny polega na
kontroli "tabeli ; rawdy" poprzez podawanie na
wejscia odpowiednich kombinacji "0 log. " i’

'l log." oraz na komparacji stanéw wyjscio-
wych z zaprogramowanymi poziomami. Pomiar
parametréw dynamicznych polega na podaniu
na wejscia kombinacji impulséw z jednego lub
dwéch programowanych generatoréw impulséw
prostokatnych oraz poziomoéw statych z pro-
gramowanych zasilaczy, a nastepnie wykona-
niu pomiaru przy pomocy oscyloskopu samplin-
gowego z wktadkag cyfrowg. Wynik pomiaru
przedstawiony jest na wskazniku Swietlnym w
formie "GO - NO - GO" lub w formie wydruku
wartosci mierzonych parametrow.

System przystosowano do kontroli wybranych
liniowych uktadéw scalonych takich jak; wzmac-r
niacz odczytu /SN 7524/, nadajnik interface
/SN 75110/, odbiornik interface /SN 75108/,
stabilizator /TBA 281/ oraz mikrouktad hy-
brydowy HO0020. Przystosowanie polegato na
wykonaniu odpowiednich adapteréw i opracowa-
niu programu testujacego. llos¢é kontrolowanych
parametréw, a wiec i dlugos¢ programu, nie
wptywa w sposbéb istotny na czas testowania,
ktéry wedtug specyfikacji katalogowej szaco-
wany jest na 10 r 15 s/uktad. Duza przepusto-
wos$¢ systemu, tatwy sposéb wykonywania po-
miaru oraz przejrzysta interpretacja wyniku

Rys. 1 Stanowisko do kontroli uktadéw scalonych

T - tester parametréow statycznych,

dynamicznych i funkcjonalnych

typu 9211, M - minikomputer typ 10010, D. drukarka dalekopisowa
typ ASR 33, C - czytnik perforator typ 194 B, GK - gtowica kontak-
towa, PD - blok testowania parametrow dynamicznych, PF blok
testowania parametréow funkcjonalnych, PS - blok testowania para-

metrow statycznych.



pomiaru w petni rekompensuja ktopotliwy i cza-
sochtonny sposéb opracowania programoéw kon-
trolnych. Centrum "Mera-Elwro" dysponuje
obecnie okoto pie¢dziesiecioma programami

do kontroli cyfrowych i liniowych uktadéw sca-
lonych. Zastosowanie w procesie produkcji omo-
wionego testera wptyneto w sposéb zdecydowa-
ny na poprawienie jakosci wyrobéw CKSAIP.

Kontrola tranzystoréw

W tej grupie elementéw kontrolowane sg pa-
rametry statyczne i dynamiczne. Z parametrow
statycznych sprawdza sieg;

- wspotczynnik wzmocnienia pragdowego h
przy. zadanych U ilc,
- napiecie nasycenia U__ przy zadanych 10 i

*

- napiecie przebicia

przy zadanych
I w

co

—Papiecie przebicia przy zadanych

BE
c'
Kontrole parametréw statycznych tranzysto-

row przeprowadza sie przy uzyciu testera

TCP-1000B wyposazonego w nastepujace wktadki

- P101B - do pomiaru wspoétczynnika wzmoc-
nienia,

- P201B - do pomiaru napie¢ UCEC, UCER,
UCEX"’

- P301B - do pomiaru napie¢ Ucé’ 8B

Tester ten umozliwia;
- sprawdzenie wspoOtczynnika ~>w granicach
Or100i Or 1000 przy zakresach U(-E 3V,1QV,

30V i 100V oraz przy | o-ImA, 3mA, IOmA,
30mA, I0O0OmA, 300mA, TA, 3A, 10A, 30A, ’

- pomiar U Urp w granicach Or IV, 3V
przy IB O iniJC 0,3mA, ImA, 3mA, IOmA,
30mA; iOOmA, 300mA, 1A, 3A oraz przy |
OrImA, 3mA, IOmA, 30mA, IOOmA, 300mA,
1A, 3A, 10A, 30A,

- pomiar UCEO/uCES, UCER, UCEX/ w gra-

nicach 0 =30, 100, 300, 1000V przy L O r IOmA
30mA, I0OOmA, 300mA.
Urzgdzenie pracuje impulsowo, podajac na

tranzystor uprzednio ustalon.e wartos$ci napieé
1pradow. Kontrole parametrow dynamicznych
przeprowadza sie tylko dla wybranych typoéw
tranzystoréw, do ktérych naleza; Bf3XP 59,
BSXP 93 oraz 2N 2369. Z parametrow dyna-
micznych sprawdza sie;

- czas wytaczenia t ™ przy zadanych Ue,E i I™,

- t nia t r nych UM -, i
Czas witaczenia on przy zadanyc Ueh«‘ i <

Sprawdzanie tych parametréow przeprowadza
sie w zestawie;
- generatory EH 1121 oraz EH 1421,
- zasilacze.

- oscyloskop typu OCT 578 z wktadkg SA 5891
ilub oscyloskop HP 182C,
miernik parametréw dynamicznych.

23

Sprawdzanie diod dyskretnych i zintegrowanych

Kontrola diod ogranicza sie do sprawdzania
parametréw statycznych, do ktérych nalezg
prady przeptywajgce przez diode oraz wyste-
pujace na niej spadki napie¢ w kierunku prze-
wodzenia i zaporowym /| U, I u /. W
przypadku sprawdzania diod Zenera mierzy sie
napiecie stabilizacji U przy zadanym I*,. Kon-
trole diod dyskretnych, zintegrowanych oraz
diod Zenera o napieciu stabilizacji U 410V
przeprowadza sie na testerze typu SN\T - 1011.
Zapewnia on kontrole parametréw UR. IE> UR
IR w nastepujacych zakresach;

-1 oraz | - O0r 0,999mMA, 9, 99mA, 99, 9mA,
99SmA,

-u - 0 r9, 9V, 99, 9V, 200V,

-U_,oraz \J -0r 999mVv, 99, hmV, 50V

-1 0 r9s, 9nA, 999 nA. 9,99 nA, 99, 9pA,
999pA, 9, 99mA.

Kontrola parametréow diod odbywa sie w spo-
s6b automatyczny. Programowanie realizowa-
ne jest na dziesietnych przetgcznikach obroto-
wych umieszczonych w panelu jednostki progra-
mujacej. Tester umozliwia selekcje diod .na
szes$¢ grup. Kontrole diod Zenera o napieciu
stabilizacji U 10V przeprowadza sie przy
pomocy opisanego juz testera TCP - 10008B.

Sprawdzanie rezystoréw, potencjometrow, ter-
mistoréw, kondensatoréow

Kontrola rezystoréw sprowadza sie do spraw-
dzania ich tolerancji rezystancji. Pomiar rea-
lizowany jest przy pomocy omomierza typu
2805 z wktadka procentowg typu 2833. Badanie
potencjometréw polega na sprawdzeniu maksy-
malnej wartos$ci rezystancji oraz ciggtosci re-
gulacji opornosci w catym zakresie. Pomiar
realizowany jest na multimetrze wskazéwko-
wym wyposazonym w specjalnag przystawke, W
termistorach sprawdza sie ich charakterysty-
ki w Kilku wybranych punktach temperaturo”
wych. Do badahn uzywa sige uniwersalnego mier-
nika cyfrowego, specjalnej przystawki oraz ko-
mory klimatycznej. Kontrola kondensatoréw
statych ogranicza sie do pomiaru wartosci ich
pojemnosci. Pomiar ten wykonuje sie przy

iuzyciu mostka pojemnos$ci typu BM-484. W

kondensatorach elektrolitycznych mierzy sie
tolerancje ich pojemnosci oraz prad uptywnos$-
ci przy maksymalnym napieciu pracy. Pomia-
ry te wykonywane sg przy uzyciu miernika ty-
pu E-310.

Kontrola potagczen w wielowarstwowych ptyt-
kach drukowanych, platerach, kasetach,
mach oraz kablach potgczeniowych

ra-

Sprawdzenie poprawnos$ci potgczen polega
na pomiarze opornos$ci miedzy punktami w u-
ktadzie potgczen. Potgczenia w wielowarstwo-
wych ptytkach drukowanych sprawdza sie przy
uzyciu nastepujacego zestawu:

- tester SYK 7400 przystosowany do kontroli



Rys. 2, Stanowisko do kontroli sieci potagczen
T - tester typ SYN 7200 lub SYN 7400, C -
czytnik tasmy, P - pulpit operatora, M - ma-
tryca kontaktowa, D - drukarka, S - badana
sie¢ potaczen, Is - jednostka sterujaca

sieci potaczen posiadajacej nie wiecej niz

9000 punktow,

- drukarka dalekopisowa typu ASR,

- matryce kontaktowe do 3000 i 9000 punktow.
Potgczenia w platerach, kasetach i ramach

sprawdza sig¢ w podobnym zestawie pomiarowym.

Pojemnos$¢ testera SYN 7400 jest w tym przy-
padku zwiekszona do 21000 punktéw sieci pota-
czenn. Ponadto potaczenie obiektu badanego
/ramy, plateru, kasety/ z jednostka sterujaca
realizowane jest za posrednictwem automatycz-
nej gtowicy kontaktowej oraz szeregu gtowic
posrednich przystosowanych do poszczegdélnych
wykonan obiektéw badanych. Parametry kon-
trolne programowane sg na tasmie lub zadawa-
ne z pulpitu operatora.

Przy pomiarze'opornos$ci potgczen parame-
try programowane sa w nastepujacych zakre-
sach;

- oporno$é - 0 * 99-itze skokiem 1Si
- prady préby - Q 01A, 0, 02A, 0, 05A> 0,1A,
0, 2A, 0O, 5A, 1A, 1,5A i 2A.

Przy pomiarze opornosci izolacji programo-

wane sa nastepujace parametry;

- oporno$¢ - 1r 99 MStze skokiem IM Si
- napiecie préby - 28V, 100V, 200V, 300V,
400V, 500V

- czas préby - 0,01s, O,Is, O, 3s, Is, IOs,
20s, 50s.

'Prace adaptacyjne umozliwity sprawdzanie
petnego asortymentu plateréw, kaset i ram
produkowanych w Centrum "Mera-Elwro". W
ramach tych prac wykonano typoszereg posred-
nich gtowic kontaktowych umozliwiajgcych
szybkie i pewne potagczenie danego obiektu po-
miarowego z jednostkg kontrolng. Kontrole po-
tgczen w kablach przeprowadza sie przy po-

mocy tesiera SYN 7200. Parametry -pomiaru

zadawane sg z pulpitu.. Moga by¢ one ustawio -
ne w nastepujacycli zakresach;

- przy pomiarze opornosci zwarcia;
fcnapiecie pomiaru 28V

©prad regulowany liniowo w granicach
2A

© opornos$¢ odniesienia regulowana liniowo; w
granicach 1r 99
,©doktadno$¢ pomiaru -5%

©czas pomiaru w podzakresach O, 3s,
3s, 5s

- przy pomiarze opornosci
©napiecie pomiaru 500V
©prad pomiaru 1, 5mA /ograniczenie prgdu do
5mA/

©opornos$¢ odniesienia regulowana liniowo w
granicach 1 r 99M -ii

© doktadno$¢ pomiaru -5%

© czas pomiaru w podzakresach Is, 5s,
30s, 60s.

Uktady wybierania testera umozliwiaja jed-
noczesne wybieranie kolejnych 200 punktow
wejsciowych i 200 punktéw wyjsciowych. Kry-
teria klasyfikujace wynik pomiaru sg nastepu-
jace;

- przy pomiarze opornos$ci zwarcia wartos¢ e
zmierzonej opornosci powinna by¢ mniejsza od
wartos$ci zaprogramowanej opornoéci odniesie-
nia,

-przy pomiarze opornoséci izolacji wartos¢
zmierzonej opornos$ci powinna by¢ wieksza od
wartosci zaprogramowanej opornoéci odniesie-
nia.

ImA r
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izolacji:
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Wdrozenie w procesie produkcyjnym techno-
logii wprowadzajgcej narazenia klimatyczne
elementéw, stuprocentowg kontrole elementéw
i ptytek przed montazem, kontrole potaczen w
platerach, kasetach, ramach oraz kablach po-
taczeniowych spowodowato;

- zmniejszenie pracochtonnosci przy urucho-
, mieniu pakietéw i kompletnych wyroboéw,

- zwiekszenie oszczednos$ci materiatowych,

- zmniejszenie kosztéw napraw serwisowych
przez polepszenie jakos$ci wyrobow,

- obnizke kosztéw aparatury technologicznej,
- zmniejszenie kosztéw wytwarzania poprzez
zmniejszenie wymaganej powierzchni.

W cyfrach przedstawia sie to nastepujaco;

- ilos¢ wadliwych elementéw na pakiecie ulegta
okoto trzykrotnemu zmniejszeniu,

- oszczednos$¢ pracochtonnos$ci na uruchomie-
niu, kontroli i naprawach pakietéw ksztattuje
sie w granicach 20 r 30%

- skrécenie czasu uruchamiania kompletnych
wyrobéw szacowane jest na 50 j-60%.

Wprowadzono przedsiewziecie okazato sie
wiec bardzo korzystne.

«Hi*-*



mgr ini. EDWARD PEDA
Przedsiebiorstwo Systemow Komputerowych
~Mera -System”

SYSTEM ,,MARS"

Organem panstwowym spetniajacym wiodaca
funkcje w zakresie rozwoju informatyki w CSRS
jest Federalne Ministerstwo Ogd6lnego Przemy-
stu Maszynowego /FMVS/. W ramach tej funk-
cji Ministerstwo:

- zatwierdza koncepcje rozwoju zautomatyzo-
wanych systemoéw zarzadzania,

- zatwierdza resortowy 5-letni i roczny plan
rozwoju automatycznych systemoéw zarzgdza-
nia,

- okresla metodyke realizacji prac w zakresie
automatycznych systemoéw zarzadzania,

- wydaje przepisy normalizujace,

- zatwierdza dokumentacje stanowigca poszcze-
go6lne etapy projektowania i budowy automatycz-
nych systemoéw zarzagdzania.

W ramach tego resortu dziata resortowy in-
stytut INORGA. Realizuje on nastepujace zada-
nia;

- opracowuje metodyke i okresla baze norma-
tywna dla budowy automatycznych systemow
zarzadzania,

- rozpowszechnia informacje o systemach
formatycznych, B
- opracowuje koncepcje rozwoju automatycznych
systemoéw zarzgdzania oraz plany 5-letnie i

in-

roczne w tym zakresie,

- dokonuje ekspertyz rozwigzan projektowych,
- organizuje wymiane doswiadczen pomiedzy
jednostkami opracowujacymi badz wdrazaja-
cymi automatyczne systemy zarzadzania,

- koordynuje wydzielone czes$ci planu.

W ramach resortu dziata rowniez przedsie-
biorstwo panstwowe "Kancelarskie Stroje",
ktére realizuje zadania-w zakresie;

- koordynacji zakupéw sprzetu informatyki i
oprogramowania z zagranicy,

- kompletacji dostaw sprzetu informatyki,

- opracowywania oprogramowania systemowego
i uzytkowego wg jednolitej metodyki,

- decydowania w zakresie- szkolenia w dziedzi-
nie informatyki zagranicgi w kraju,

- organizacji szkolenia,
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- instalacji sprzetu i wdrozenia systemoéw u
uzytkownika,
- serwisu sprzetu wtasnego i importowanego.

Przedsiebiorstwo to podjeto w 1972 r., w ra-
mach zadania panstwowego prace nad syste-
mem MARS. | etap prac trwat do 1975 r., a
prace przewidziane w Il etapie zrealizowano
w koncu 1978 r. Obecnie "Kancelarskie Stro-
je” opracowujg rozwinieta -wersje systemu
MARS -system WARS na EMC Jednolitego
Systemu w systemie DOS /JS1025/. Opracowa-
nie systemu WARS jest zadaniem pahAstwowym,.
na ktérego realizacje przeznaczono znaczne
Srodki. System MARS jest zautomatyzowanym
systemem zarzgdzania $redniej wielkos$ci
przedsiebiorstwami przemystu maszynowego.
Powstat on po przeprowadzeniu wnikliwej ana-
lizy zasad dziatalnos$ci gospodarczej zaktadéw
Sredniej wielkos$ci r6znych branz w CSRS oraz
analizy systemoéw zarzgdzania oferowanych
przez przodujace w $wiecie firmy komputero-
we /IBM, Siemens, ICL/. System dostosowa-
ny jest w petni do warunkéw gospodarki socja-
listycznej i umozliwia zautomatyzowanie pod-
stawowych dziedzin dziatalnos$ci przedsiebiorstw
przemystu maszynowego. Szczeg6lnie intere-
sujagca jest metodyka wdrazania systemu sto-
sowana przez przedsiebiorstwo "Kancelarskie
Stroje".

System MARS przeznaczony jest do zauto-
matyzowania dziesieciu obszaré6w gospodar-
czych w matych i $rednich przedsiebiorstwach
przemystu maszynowego. Nalezy do nich zali-
czyc:

1/ techniczne przygotowanie produkcji -*TPV
2/ operatywne zarzadzanie produkcja - ORV
3/ zaopatrzenie materiatlowo-technicz-

ne -.-MTZ
4/ praca i ptace - PAM
5/ zbyt - ODB
6/ ksiegowos¢ - UcCT
7/ gospodarka Srodkami trwatymi - ZAP



8/ gospodarka narzedziowa - NAR
9/ planowanie techniczno-ekonomiczne - TKP
10/ zarzadzanie o$rodkami oblicze-

niowymi' ~ RYS

System jest zintegrowany na poziomie zbio-
row a zaprojektowany zostat jako system wsa-
doéw}' na maty komputer o konfiguracji dysko-
wo-tasmowej, pracujacy pod nadzorem syste-
mu operacyjnego MOS. Praktycznie moze by¢
obecnie realizowany na komputerze EC 1021
spetniajagcym te warunki. Podstawowym no$ni-
kiem informacji na wejsSciu jest karta perforo-
wana. na wyjsciu druk -szczegélnie w ORV na
formularzach specjalnie zaprojektowanych dla
systemu MARS - peina emisja dokumentacji
warsztatowej. Podstawowym podsystemem, od
ktérego nalezy rozpoczyna¢ wdrazanie syste-
mu,. jest techniczne przygotowanie produkcji
/TPV/, w ktérym zaktada sie 4 podstawowe
zbiory informacji; wyrobéw, strukturalny,
technologiczny i stanowisk roboczych. Infor-
macje wynikowe obejmujg wykazy elementéw
/zwiniete i rozwiniete/, kalkulacje kosztow,
obcigzenie stanowisk podstawowych i pomocni-
czych. Podsystemem umozliwiajacym najefek-
tywniejsze wykorzystanie komputera jest ope-
ratywne sterowanie produkcjg /JORV/. Bazuje
on na kartotekach utworzonych w TPV. W opar-
ciu o dane planu statycznie tworzy on i aktuali-

! Zuje zbidér planu kwartalnego dynamiczny wraz

mz harmonogramowaniem w okresSlonych przez
uzytkownika jednostkach czasu. Réwnoczes$nie
emitowana jest na specjalnych formularzach
dokumentacja warsztatowa w postaci kart pra-
cy i dowodéw pobrania materiatéw i czesci.
Podsystem zapewnia sptyw informacji o stanie
Drodukcji wedtug uproszczonej procedury.

Uzupetnieniem dla wymienionych podsyste-
mow s a:

- podsystem gospodarki materiatlowo-technicz-
nej dziatajagcy w oparciu o wtasne zbiory; cen-
nik /informacja o materiatach kupowanych/ i
magazyn /stany i obroty/. Dodatkowo mozna
wprowadzaé¢ wartosci faktur. Podsystem pro-
wadzi analize potrzeb i zapaséw /we wspoéitdzia-
taniu-z TPV/ i obstuguje odpowiedzialnych bran-
zystow.:

Mozliwa jest petna realizacja ewidencji przy-

chodéw i rozchodéw materiatow réwniez w spo-
s6b narastajgcy.
- podsystem praca i ptace”obejmuje wszystkie
podstawowe elementy dotyczace probleméw za-
trudnienia, ptac,(ewidencji kadrowej, ewidencji
zarobkéw oraz sporzgdzania listy ptac.

Pozostate podsystemy uzupetniajg wymienio-
ne podstawowe, kazdy w swoim zakresie. Wy-
jatkiem jest ksiegowos$¢ /UCT/; ktéry reje-
struje dziatalno$¢ gospodarczg catosci przed-
siebiorstwa oraz zarzadzania osrodkiem obli-
czeniowym /RVS/, umozliwia ewidencjonowa-
nie i sterowanie pracami w o$rodku oblicze-
niowym oraz analize jego dziatalnos$ci. Podsta-
wowg zaletg systemu MARS jest wiec jego sto-
sowalno$¢ w przedsigbiorstwach przemystu
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maszynowego oraz kompletno$¢ oprogramowa-
nia w podstawowych obszarach dziatalnosci.

System MARS - | etap

Obszar | etapu /1972 -75/ obejmuje cztery
kluczowe podsystemy typowego systemu ZSZ
MARS, ktoére obejmujag gtbwne dziedziny zycia
gospodarczego przedsiebiorstw; produkcje
gtébwnag /techniczne przygotowanie produkcji i
planowanie operatywne/, zaopatrzenie materia-
towe i techniczne oraz site robocza. Modutowa
koncepcja budowy systemu MARS umozliwia
rozbudowe systemu w ten sposéb, aby dalszy
rozwoj tych problemowych dziedzin mégt prze-
nika¢ rowniez do Il etapu budowy tego systemu,
ktéry bedzie wéwczas nosit znamie systemu oto
wartego.

Struktura systemu MARS

N Podsystem "Techniczne przygotowanie pro-
dukcjil /TPY/

W ramach systemu MARS ma kluczowg po-
zycje i swojg kompletnos$cig zabezpiecza pro-
ces produkcji. Zawiera 5 modutéw;
Programy filtrujagce przezna-
czone sg do przygotowania i przefiltrowania
danych, z ktérych powstaja nastepnie wyjscio-
we podstawowe zespoty pozycji wykazéw ele-
mentéw i elementarnych powigzan. Przy pomo-
cy programow przeksztatcajacych mozliwe
jest przeformowanie juz istniejgcych wstepnych
danych informacyjnych uzytkownika do formy
zdania, z ktérym pracuje system MARS.
Wykaz elementoéow przedstawia
programy-dla wytwarzania i aktualizacji podsta-
wowych wskaznikowo-sekwencyjnych zbioréw
pozycji elementéw i elementarnych powigzan.
W wyniku opracowania tych zbioréw; mozliwe
jest powstanie zbioréw wszystkich typow oma-
wianych elementéw, do ktérych m. in. naleza;
elementowy /modutowy/, strukturalny i ogdlny
wykaz elementéw, elementarny, strukturalny
i ogoélny przeglad zastosowania /tj.- inwersja/.
Obydwa podstawowe zbiory dostarczaja niezbed-
nych wstepnych wiadomos$ci i danych do mate-
riatowego i wartosciowego planowania produk-
cji. Przy pomocy adresowych tancuchéw po-
wstajg nastepnie strukturalne powigzania poje-
dynczych produktédw /pierwotny taricuch wedtug
pojedynczych pozycji, wtorny tancuch wedtug
zastosowania/. Dla wspdtpracujagcego podsyste-
mu ORYV jest do dyspozycji rbwniez program
doprowadzenia rozkazujgcych stopni. Dla kaz-
dego produktu w ramach catej gamy produkcyj-
nej mozliwe jest zaszeregowanie do tego stop-
nia zadania zabezpieczajgce jego jednoczesne
wiaczenie do programu produkcji /jest nim naj-
nizszy stopien produkcyjny, w ktérym dana po-

zycja w ramach produkcyjnej gamy moze sie
pojawic/.
Procesy technolog.iczne mo-

dut ten zabezpiecza strukturalny sekwencyjny
zbiér zawierajgcy powigzania miedzy pojedyn-



czymi wyrobami a operacjami, ktérym podle-
gaja w toku procesu produkcyjnego. £gcznosé
ta odpowiada kolejnos$ci operacji w jej ramach
zgodnie z procesem technologicznym. Ten
witasnie modut umozliwia wytwarzanie i aktua-
lizacje wprowadzonego zbioru proceséw tech-
nologicznych i sporzgdzanie zestawéw wedtug
ré6znych zyczen. W ich ramy wchodzg wydruki
dotyczace uzycia specjalnego oprzyrzgdowania,
garzedzi i przyrzagdéw.

Stanowisko pracy modut umozli-
wia wytworzenie i aktualizacje wskaznikowo-
sekwencyjnego zbioru stanowisk pracy. Z wie-
lu informacji wybranych przede wszystkim pod
katem wykonania planu wydajnos$ci pracy wyni-
ka operacyjno-wydajnos$ciowy plan pracy odpo-
wiedniego przedsiebiorstwa /dotyczy to prze-
de wszystkim ilo$ci stanowisk pracy - jednost-
kowych, grupowych i ich wydajnosci/.
Zarzagdzanie zmiano we w tym
module sg skupione, ewentualnie bardziej je-
szcze rozszerzone, juz wczes$niej istniejgce
programy z dziedziny aktualizacji i reorgani-
zacji zbiorow, co w praktyce stwarza podsta-
wy zmianowego zarzadzenia dla catego podsys-
temu TPV.

~"Podsystem "Operatywne zarzadzanie proce-
sem produkcji"/ORV/

Podsystem wykorzystuje informacje dostar-
czong z podsystemu TPV; zadaniem jego jest
zabezpieczy¢ planowanie i zarzadzanie proce-
sem produkcji. Poniewaz nie wytwarza wtas-
nych podstawowych zbioréw, nieodzownym za-
tozeniem jego realizacji jest eksploatacja pod-
systemu TPV. W | etapie systemu MARS zbu-
dowany jest z 5 modutéw:

Dy spozycja produkcyjna - mo-
dutumozliwia utworzenie zbioru dyspozycji
produkcyjnych, ktéry wskazuje na potrzebe
posiadania pojedynczych pozycji wchodzacych
do procesu produkcyjnego, zgodnie z zadanym
zadaniem poczatkowym. Organizacja zbioru
jest'sekwencyjna. W | etapie ukierunkowana
jest na planowanie zgrubne produkcji; oblicza-
nie wynikéw mozna prowadzi¢ sposobem sta-
tycznym, lub dynamicznym /przy obliczaniu
prowadzi sie przemieszczenie czasowe/.
Plan materiatowy - realizuje plan
produkcji w obszarze materiatowym i finanso-
wym, tgcznie z wystawieniem nieodzownych
towarzyszgacych produkcji dokumentéw /dowo-
déw pobrania materiatéow, list ptacy i kart pra-
cy/. Do wykazu mozna witgczyé zagadnienia
normowania procenty ubytkéw itp.
Opracowanie planodéw wydaj-
nos$ci - zapewnia skuteczne bilansowanie
rozpisanego planu wykonania produktu finalne-
go. Nastepuje przy tym realizacja szeregu za-
sadniczych wynikéw: wymagana wydajnos¢ we-
diug poszczegdlnych stanowisk pracy, wedtug
szczeg6lnie kontrolowanych stanowisk pracy,
zakres grup ptacowych z podziatem na po-
szczeg6lne dzialy i rodzaje ptac.
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Powigzania zwrotne- modut
mozliwia porébwnanie osiggnietego planu rze-
czowego w stosunku do planu warto$ciowego, z
podziatem na poszczegdblne pozycje planu wg
zuiany ich wazno$ci, co rzutuje na odchylenie
w planach ewentualnie mozna wybraé¢ tzw. ope-
ratywng czynnosc¢.

Kalkulacija kosztow produk-
ciji z uwzglednieniem ptacowo-kalkulacyjne-
go wzorca modut zabezpiecza dla wszystkich
wytwarzanych pozycji kalkulacje kosztéw pro-
dukcji, ktora jest sprowadzona do ptaszczyzny
panstwowych cen hurtowych.

u-

oPodsystem "Zaopatrzenie techniczno-mate-
riatowe" /MTZ/

Podsystem MTZ jako cato$¢ zatatwia kom-
pleksowe rozwigzanie problemu zarzadzania
magazynami, z czego | etap zawiera 3 modu-
ty, ktore przy zachowaniu okreslonych zato-
zen moga pracowac¢ samodzielnie.

Zbiory- modutumozliwia wytwarzanie i
aktualizacje podstawowych uzywanych zbioréw
organizowanych sekwencyjnie. Jest to matry-
cowy zbiér stanu pozycji materiatowych, stanu
rezerw, ewentualnie cennika materiatow.
Analiza - umozliwia analize sktadowanych
rezerw, przy czym uzywa sie¢ metody ABC:

A - /zapasy wazne/ - 5% pozycji czyni 85%
wartosci zestawu,

B - /zapasy mniej wazne/ - 13% wartosci po-
zycji zestawu

C - /zasoby niewazne/ - pozostate 2% warto$-
ci zestawu.

Uzytkownik zgodnie z potrzebami moze ustali¢
dla poszczegélnych grup wtasne state.
Ewidencja- modut stuzy do $ledzenia ru-
chu materiatow i do sporzgdzania koncowych
zestawien wg ré6znych wariantéw i ré6znych cza-
sokres6w. Dodatkowo sa do dyspozycji takze
programy automatycznego opracowania rema-
nentéw /tgcznie ze stwierdzeniem mank i su-
perat/.

~Podsystem "Praca i ptace" /PAM/

Podsystem organizuje automatyczne opra-
cowanie ptac i list ptacy i opracowanie infor-

macji o pracownikach. Do | etapu zaliczano
nastepujace podstawowe moduty:
Zatozenie i utrzym anie
zbioru podstawowego - modut

umozliwia wytwarzanie i aktualizacje podsta-
wowego zbioru o zatrudnionych.

Kontrolne programy zabezpieczaja przefiltro-
wanie banku informacji przed definitywnym
zalozeniem zbioru.

Zaliczki na ptace - odnosi sie
do opracowania kalkulacji i przygotowania za-
liczek na ptace, sporzagdzenie listy zaliczek i
wykazéw ptac. Wstepny zestaw wyptaconych
zaliczek wchodzi do koricowego opracowania
wykazu ptac i ptatnosci netto.



PiacCcVv :iief/mojtku>:e - jcsiopra-
cowany i sporzadzony wykaz jednostkowych
grup pia¢, obowigzkowo poprzedza ostateczny
wykaz ptacy. Jest tez zapewnione otrzymanie
wykazu jednostkowych ptac i kontrola prawid-
towosci danych otrzymywanych z kart perforo-
wanych jednostkowych ptac i zaktadanych na
tasme magnetyczng.

Obliczanie plac i wyptat
netto - przy pomocy tego modutu realizo-
wane jest obliczanie ptac netto kazdego zatrud-
nionego, wtgcznie z naleznymi nagrodami, do-
datkami socjalnymi i potragceniami. Koniecz-
nym wyjsciem jest pasek wyptaty zaliczki /po-
tracenia zaliczek/ i wykaz obliczonych elemen-
tow stanowigcych sktadniki pracy.

System MAKS - etap Il

Obszarem drugiego etapu /1976-78/ syste-
mu MARS sg po pierwsze prace nad dalszym
udoskonalaniem, rozszerzaniem i pogtebia-
niem 4 podsystemoéw z | etapu, po drugie; roz—-
szerzenie systemu MARS o dalsze 5 podsyste-
mow, Kktére tworzg koncowag posta¢ systemu.
Nad konstrukcjami niektérych z tych podsyste-
moéw prowadzone bytly prace juz w roku 1975;
przebiegaty one czesSciowo jednoczes$nie z in-
nymi podsystemami wchodzacymi catkowicie
do | etapu.

Rozwdj 4 podsystemow | etapu /TPV, ORV,
MTZ i PAM/

@ TPV - w module "Proces technologiczny"
jest konstrukcyjnie umozliwiona praca z cza-
sami miedzyoperacyjnymi, w module "Wykaz
elementéw" nastgpito skrécenie realizacji za-
dan w zbiorze pozycji elementowych /lepsze
uzycie magnetycznej pamieci dyskowej/. W
module "Stanowiska pracy" zabezpieczona jest
mozliwo$¢ ustalenia zapasowego miejsca pra-
cy, jesli nastgpito przeniesienie podstawowego
miejsca pracy; tym samym mozna automatycz-
nie zadysponowaé¢ operacje na miejscu pracy,
gdzie jeszcze istniejg wolne moce.

© CRV - dalszy rozw6j tego podsystemu umoz-
liwit przejscie ze zgrubnego rozpisania planu
na szczego6towe planowanie produkcji, przy
czym uzywa sie kalendarza przedsiebiorstwa,
tzw. towarowego; w poszczeg6lnych dniach
okres$la sie wyprzedzenie produkcyjne. W mo-
dule "Opracowanie planéw wydajnosci® roz-
szerzone jest stanowisko bilansowanie po-
trzeb oprzyrzgdowania, a w module "Powia-
zanie wsteczne" mozna przy pomocy zgtosze-
nia zakonczonych operacji $ledzi¢ opracowang
produkcje, za$ w module "Kalkulacja kosztéw
produkcji" wprowadzono rozszerzenie o moz-
liwos$s¢ obliczen dalszych rodzajéw kalkulacji.
Znaczace jest wigczenie nowego modutu "Ope-
ratywna ewidencja produkcji". Ten 6 modut
ORV zawiera przede wszystkim ewidencje nie-
dokonhczonej produkcji /stan rozpracowywania/,
umozliwia $ledzenie stanu po6tproduktow wias-
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/iiej produkcji na <*«adzie przejsciowym,.tagczu-
nic analizy struktury zapaséw i podstaw dia
inwentaryzacji i opracowywania wynikéw rema-
nentéow.

©MTZ - w tym podsystemie odbywa sie zakon-
czenie’wtaczania 2 pozostatych modutow; pro-
gnozowania i zaopatrzenia. Przy pomocy mo-
dutu "Prognozowanie" ustala sie, na podstawie
czasowego rozdziatu zapotrzebowania poprzed-
niego, zapowiedz przysztych potrzeb w poszcze-
g6lnych pozycjach materiatowych. Jednocze$-
nie zabezpiecza sie dane do obliczeh obrot&v
materiatéw i normatywéw rezerw oraz zama-
wianych ilosci, a takze sktadniki, ktére two-
rzg informacje przydatne przy zawieraniu
umow, przygotowaniu dostaw i uméw gospodar-
czych. Modut "Zaopatrzenie" zajmuje sige. op-
tymalng strategia w zakresie zarzagdzania ma-
gazynami, tacznie z wtasnag kalkulacjg zama-
wianych ilosci i opracowaniem projektow' za-
moéwien. W obu wymienionych modutach w
znacznej mierze uzywa sie, dogodnych ekono-
micznie, matematycznych metod.

OPAM - podobnie jak w podsystemie MTZ do-
chodzi w Il etapie podsystemu PAM modut stu-
zgcy do jego rozbudowania poprzez wiaczenie
z pozostatych modutéw; "Rocznego ruchu" i
"Wyjs¢ niestandardowych”". "Roczny ruch" zaj-
muje sie przede wszystkim opracowaniem rocz-
nych list ptac, wyliczeniem podatku od wyna-
grodzen i obrotéw i szeregiem innych okreso-
wych wydawnictw, ktére sg wynikiem cato-
rocznej dziatalnosci. "Niestandardowe wyj$-
cia" realizujg problem w dziedzinie polityki
personalnej i statystyki. W caltym podsystemie
PAM nastgpito takze rozszerzenie mozliwos$ci
uzyskiwania zestawien z banku informacji dla
pogtebienia powigzan z podsystemem ORV a
takze zastosowania parametryzacji wejsé
/przede wszystkim dla zestawien wykazoéw pta-
cowych/.

~ Podsystem "Zbyt" /0ODB/

Zadaniem tego podsystemu jest zabezpiecze-
nie automatycznego zarzadzania zbytem od za-
moéwienia do fakturowania i statystyki. Dotyczy
to automatyzacji nastepujacych 8 zespotéw za-
dan /modutéw/:

- opracowanie bazy informacyjnej danych dla
podsystemu ODB,

- w etapie przedprodukcyjnym; planowanie
zbytu, zarzadzanie zamoéwieniami,

- w etapie produkcyjnym; opracowanie opera-
tywnych bilanséw zbytu, magazyny dla zbytu,
- w etapie poprodukcyjnym; ekspedycja, fak-
turowanie, statystyka i sprawozdawczo$¢.

Wykorzystane sa nastepujgce dane; przed-
mioty zbytu /tj. produkty tagczny wariant/,

opakowania, organizacja, zamdéwienia, pozy-
cje zamowien.
Baza informacyjna danych

podsystemu - zabezpiecza wytwarza-



nie, aktualizacje, reorganizacje i. kontrolo
poprawnos$ci podstawowych danych.
Planowanie zbytu - projekt opra-
cowania i wykaz rocznego wiodacego planu zby-
tu, aktualizacja i analiza struktury stanu i ru-
chu rezerw./z zastosowaniem do tego celu me-
todyA &_Q/ - ' ' _
_Zarzagdzanie zamoébwieniami
e - opracowanie zamoéwien odbiorcéw, projekcja
zmian i regulacja tre$ci zamoéwien /z dyspozy-
cjami produkcyjnymi i danymi do opracowania
operatywnych bilanséw zbytu/.
Opracowanie operatywnych
bilansoéw zbytu - jest mozliwe
przez opracowanie zamoéwien zgodnie z potrze-
bami ekspedycji i wymogami fakturowania.'
Magazyny zbytu - ewidencja zapa-
séw, przedmiotéw zbytu, opakowan zwrotnych
i inwentaryzacja.
Ekspedycja - problematyka kompleto-
wania zamoéwien, ekspedycji, dostaw wtgcznie
z odpowiednia ewidencija.
Fakturowanie - modut umozliwia au-
tomatyczne opracowanie i wystawianie faktur
tacznie z zachowaniem wszystkich niezbednych
elementéw dla dalszych opracowan i rozwigzan.
Statystyka i sprawozdaw-
czos¢ - problem ten jest realizowany
‘przez opracowanie potrzebnych informacji dla
zatozonych prowadzonych zestawien statystycz-
nych wewnatrzzaktadowych.

©Podsystem "Ksiegowos$¢" /SUCT/

Podsystem zawiera 4 moduty:

Rezerwy - modut przeznaczony jest do
mrealizacji funkcji $ledzenia stanu i ruchu zapa-
sOw; opracowuje takze zatozenia potrzebne dla
modutu "Ksiega gtéwna". W docelowej postaci
modut zawiera tylko informacje o materiatach
i towarach w drodze. Inne ksiegi problemowe
z zakresu rezerw materiatowych wchodzg do
podsystemu- UCT z innych modutéw, w ramach

systemu MARS. Sg to:

- materiaty i towary w magazynach z modutu
"Ewidencja" podsystemu MTZ

- produkty z modutu "Magazyny zbytu" podsys-
temu ODB

- produkcja niedokonczona z modutu
gtbwna" podsystemu UCT
Rozrachunki - modut rozwigzuje ewi-
dencje analityczng naleznos$ci i dtugéw /saldo
dtuznikéw i wierzycieli/. W jego ramach moz-
liwe jest wystawianie upomnien i monitéow, fak-
tur z karami umownymi itp. /

Ksiega gtéowna - wramach pod-
systemu UCT jest to modut kluczowy zawiera-
jacy kompleksowag problematyke podstawowej

i wewnetrznej /w przedsiebiorstwie/ ksiego-
wosci, tacznie z zapisaniem na konto wszyst-
kich przypadkéw-ksiegowo- kosztowych.
Kalkulacija wynikowa - zada-
niem modutu jest zabezpieczenie danych do
Sledzenia, kontrolowania i oceny rentownosci
wykonywanej produkcji. Jednostka kalkulacyjna

"Ksiega

jest jednostka odpowiedniego produktu. Uzy-
wane sg metody normowej ewidencji produkcji.

<$HSPodsystem "Srodki podstawowe" /ZAP/

Podsystem'ten realizuje nie tylko zagadnie-
nia w zakresie $rodkéw podstawowych, ale i
przedmiotéw konsumpcji. Oprécz opracowania
z punktu widzenia potrzeb ewidencji ksiegowej

/odpisy, przyrosty, ubytki i inne/ brane sa
pod uwage takze potrzeby sektora techniczne-
go /przede wszystkim analizy r6znych wskaz-
nikéw. tacznie z planowaniem konserwacji/.

N Podsystem "Gospodarka narzedziowa" /NAR/

Zadaniem tego podsystemu jest zabezpiecze-
nie produkcji gtébwnej w niezbedne specjalne
oprzyrzadowanie i narzedzia, przy czym kon
cepcyjnie jest ten podsystem podzielony na
moduty:

- TPV oprzyrzadowania specjalnego
- ORV oprzyrzadowania specjalnego

Zgodnie z koncepcja modutowg systemu
MARS w ramach przedstawionych modutéw od-
powiednio wykorzystuje sie doswiadczenia i
programy z obszaru produkcji gtébwnej /pod-
systemy TPV i ORV/ i MTZ tak jak sg one re-
alizowane w typowym uktadzie ZSZ MARS. Ze

~wzgledu na niektére odniennosci /réznice/ w

oprzyrzadowaniu specjalnym i narzedziach,
okreslone odchylenia przejawiaja sie przede
wszystkim w dziedzinie wykazéw elementow.

~"Podsystem "Planowanie techniczno-ekono-
miczne" /TEP/

Problem realizowany przez ten modut doty-
czy jednolitego podsystemu Il etapu budowy
systemu MARS. Zawiera problematyke kom-
pleksowego rocznego planowania opracowywa-
nia wstepnych kalkulacji, a takze ewidencji i
statystyki. Istnieje mozliwo$¢ rozszerzenia
o zakres planowania $rednioczasowego. Pod-
system ten obejmuje 6 modutéw, a mianowicie:
Baza informacyjna - umozliwia
opracowanie i aktualizacje ogdlnych wykazéw
pracowniczych; dane pobierane sg przede
wszystkim z podstawowych zbioréw, na kto6-
rych pracuje system MARS.

Tworzenie planu produkciji

- przy pomocy metod matematyczno-statystycz-
nych okres$la sie optymalne warianty rocznego
planu produkcji w najdogodniejszym uktadzie.
Podstawowa ocena planu pro-
dukciji - zawiera kontrole planu produkcji
w zakresie zdolnosci materiatowych i naktadoéw,
z uwzglednieniem wymaganej koncentracji u-
zyskiwanych danych. Pod uwage,brane sg wy-
dajnosciowe i materiatowe bilanse i wskazniki
naktadow i zyskow.

Budzet - dziedzina ta koncentruje sie na
rozliczaniu naktadéw /jednostkowych i ogdnych/,
wyliczaniu zyskéw /zewnetrznych i wewnetrz-
nych/, obrachunku gospodarczych wynikéw i
obrachunku rezerw.



Kalkulacja wstepna - zawiera
obliczenia podstawowych kalkulacji i cen wew-
netrznych, tworzenie kalkulacji planowanych
/bazowanych na kalkulacji podstawowej z u-
wzgiedniehiem dalszej dziatalnosci/.
Kontrola "E V - umozliwia sprzeze-
nie zwrotne z innymi modutami i rozwigzuje
problematyke wstepnej i biezgcej kontroli oraz
ocene czasowych ciggéw /dotyczy wybranych
techniczno-ekonomicznych wskaznikow/.

Srodki techniczne systemu MARS

Komputerem, na ktdrym mozna wediug aktual-
nego stanu realizowac¢ system MARS jest EMC
produkcji CSRS EC 1021, ktéry powinien mie¢
nastepujacg konfiguracje =
- jednostka centralna EC 1021 z pamiecia ope-
racyjng 64 KB,

- zespo6t sterujgcy pamiecig dyskowg EC 5558
z czterema do o$Smiu jednostkami dyskowymi
EC 5058,

- zespoOt sterujagcy pamieci tasmowej EC 5515
z szescioma jednostkami pamigci EC 5022,

- czytnik-perforator tasmy EC 7902,

- dwie drukarki wierszowe EC 7034 /132 znaki/
wiersz/,

- perforator kart EC 7014,

- elektryczna maszyna do pisania EC 7071 ja-
ko pulpit sterowniczy.

Przy zastosowaniu komputera do zarzadza-
nia a przede wszystkim sterowania produk-
cja, wskazane jest zdwojenie pozostatych urza-
dzen WE/WY. Koszt catej konfiguracji wynosi
ok. 50 - 60 min zt. Wszystkie programy budo-
wane sga tak, aby nie zaistniato przekroczenie
pojemnos$ci pamieci operacyjnej - 64 Kbajtow.
Programy sg pisane w jezyku ASSEMBLER i
uzywa sie dyskowego systemu operacyjnego
MOS/EC 1021. __

Krétka charakterystyka doswiadczen
z eksploatacji systemu MARS *

Z dotychczasowych'praktyc/nych zastosowah
systemu MARS w warunkach eksploatacyjnych
nalezy wykorzysta¢ nastepujace doswiadczenia
/system zostat wdrozony.w 150 przedsiebior-
stwach CSRS/:

- Nalezy zawsze dazy¢ do ogdlnego catoscio-
wego przygotowania organizacji do wprowa-
dzenia systemu, co $ciS$le wigze sie z syste-
mem zarzadzania i z praktycznymi doswiad-
czeniami konkretnego przedsiebiorstwa, przy
jednoczesnym zastosowaniu techniki oblicze-
niowej przy opracowywaniu niektérych dzie-
dzin /we wilasnym os$rodku obliczeniowym lub
w systemie zlecenia/,

- MARS jest systemem, ktéry rozwija sie eta-
pami, Decydujacym wynikiem stosowalnosci
systemu jest jego docelowa posta¢, tj. obszar
Il etapu jego celu budowy. .W przedsiebiorst-
wach nalezy wprowadzaé¢ system MARS row-
niez etapami. Jest to zrozumiate w matych i
Srednich zaktadach produkcyjnych, w ktérych
dotkliwie odczuwa sie brak fachowych kwalifi-

kowanych kadr i gdzie zastosowanie systemu
jest sprawa stosunkowo prosta,

- Specjalng uwage nalezy poswieci¢ zestawie-
niu grup pracowniczych zaleconych przez ana-
lize poszczegd6lnych dziedzin, ktére w przed-
siebiorstwach tworzg obszar budowy systemu

i jednoczes$nie badajg istniejace mozliwosci
zastosowania typowego ZSIW MARS. Rozwigza-
nie tego problemu musi stale mie¢ na wzgle-
dzie:

1/ analize wymaganych wyjsciowych informa-
cji i definicje wstepnych informacji, z ktérych
nalezy wychodzi¢,

2/ analize uzywanych danych, w miare , ich
przydatnosci, tacznie z podkresleniem potrzeb-
nych opracowan,

3/ spis elementéw danych, przygotowanie or-
ganizacji i utrzymanie podstawy danych

4/ analize informacyjnych powigzan,

5/ wypracowanie konkretnego projektu dotycza-
cego realizacji nieautomatycznych czynnosci
systemu,

- Podstawg stopniowej realizacji poszczegodl-
nych podsysteméw w warunkach eksploatacji
jest opracowanie niezbednych podstawowych
wyjsciowych zestawdéw, tgcznie z wyelimino-
waniem ewentualnych wad. W tym zakresie
najbardziej pracochtonne jest opracowanie i
przefiltrowanie bazowych zbioréw podsystemu
TPV. Na podstawie obliczonego siatkowego wy-
kresu wprowadzenia 1 wersji systemu MARS
na te czynnos$¢ przypada'jedna trzecia z 44000
godzin nieodzownych do wprowadzania 4 pod-
systemoéw 1 wersji systemu MARS w warun-
kach przedsiebiorstwa. Ten siatkowy wykres
wykazuje 325 czynnosci a czasokres realizacji
stanowi 592 dni pracy, tj. okoto 2 1/4 roku.
Zakres omawianych podstawowych zbioréw
podsystemu TPV odpowiada w przyblizeniu wa-
runkom $redniego przemystowego przedsie-
biorstwa.

- Szczeg6lny nacisk nalezy potozy¢ na wczes-
niejsze zaznajomienie pracownikéw wszystkich
szczebli z warunkami i zgdaniami wynikajacy-
mi z zastosowania ZSZ i na zabezpieczenie
strony organizacyjnej catego problemu. Przy
czym jest bezsporne, ze stosowanie systemu
M ARS nie stanowi naruszenia zasad i struktu-
ry organizacyjnej danego zaktadu,

- Bardzo szybko nalezy zabezpieczy¢ przygo-
towanie danych dla testowania /pierwszy kon-
trolny przyktad/ i zapewni¢ system ich obli-
czenia. W ten spos6b mozna wczeé$nie wyjasnic
i usung¢ ewentualne réznice w rozumieniu prob-
leméw, powstajgce miedzy uzytkownikiem i
realizatorem,

- Koniecznym warunkiem dla rytmicznego
wprowadzenia systemu MARS do eksploatacji
jest wczesdniejsze sporzadzenie dokumentacji
eksploatacyjnej, programowej i operatywnej
dla potrzeb wtasnej organizacji. Obejmuje to
wszystkie przeprowadzone przerébki w typo-
wym projektowym rozwigzaniu.
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SOFTARG-79

Wiodgca rola resortu przemystu maszyno-
wego w stosowaniu techniki komputerowej w
.ré6znych dziedzinach stworzyta koniecznos¢
upowszechnienia najbardziej racjonalnych form
jej wykorzystania. Bardzo istotne byloby tu
zmniejszenie naktadéw na oprogramowanie i
wielokrotne wykorzystywanie programoéw o wy-
sokich walorach uzytkowych, popularyzacji do-
brych rozwigzan, stworzenia programoéw po-
wtarzalnych, uczynienia z opracowania przed-
miotu obrotu i handlu w kraju i sprzedazy na
eksport. Kierunki te realizowane byly m. in.
iprzez zorganizowanie targéw systemoéw opro-
gramowania maszyn cyfrowych przemystu ma-
szynowego. Celem targéw byto;

- zaprezentowanie dorobku krajowych produ-
centéw oprogramowania, ktére powinno zna-
lez¢ zastosowanie w przedsiebiorstwach prze-
mystu maszynowego,

- upowszechnienie dobrych pakietéw oprogra-
mowania celem podniesienia efektywnos$ci za-
stosowan-EMC oraz zmniejszenia naktadéw na
opracowywanie oprogramowania,

e- popularyzacja nowych metod i technik progra-
mowania,

m- nawigzanie wspo6ipracy kooperacyjnej. =

Pierwsze targi zorganizowane zostaty w
dniach 26-31 marca br. w Katowicach, na te-
renie OSrodka Postepu Technicznego. Organi-
zatorem targéw byto Ministerstwo Przemystu
Maszynowego, a realizatorami Biura General-
nych Dostaw Centrum Naukowo-Produkcyjnego
Systemoéw Sterowania w Katowicach, Instytut
Organizacji Przemystu Maszynowego "Org-
masz" oraz-Os$rodek Postepu Technicznego
/Katowice/.

Celem nadania wysokiej rangi spotecznej
targom protektorat nad SOFTARGIEM przyjat
Minister Przemystu Maszynow.ego dr inz. Alek-
sander Kopeé¢, a przewodnictwo Rady Progra-
mowej Targobw Podsekretarz Stanu prof. dr hab.
inz. Stanistaw Paszkowski. Rada programowa
TargOw reprezentowana byta przez:

- Ministerstwo Przemystu Maszynowego
- naukowcoéw oraz wybitnych specjalistow i
dziataczy spoteczno-gospodarczych.

31

Targi mjaty charakter og&nokrajowy, ze
szczeg6lnym uwzglednieniem resortu przemy-
stu maszynowego. Samodzielnymi wystawcami
na targach byty Zjednoczenia i wyznaczone
przez nie Branzowe, Osrodki Informatyki,
stytuty i inne jednostki zaplecza oraz zaktado-
we osrodki obliczeniowe. W wyniku akwizycji
w ramach Zjednoczen i Ministerstw udziat
wzieto; 12 Zjednoczen Ministerstwa Przemy-
stu Maszynowego, Ministerstwo Goérnictwa,
Ministerstwo Hutnictwa, Szkoly Wyzsze oraz
wystawcy ré6zni/l2 osrodkow/.

In-

Przebieg targow

Ukierunkowanie tematyczne targéw przebie-

gato wg nastepujacych grup;

- systemy, programy i pakiety podstawowe,

- programy i pakiety programoéw technologicz-
nych i uzytkowych,

- programy matematyczne i naukowe,

- oferty na serwis software’owy.

Akwizycja objeto 1500 jednostek w wyniku
czego zaprezentowano systemy, programy i
pakiety w ilosci 672, na tagczna wartos¢ wyce-
niong przez wystawcOw na 267250 tys. ztotych.
W'wyniku analizy zgtoszonych rozwigzan komi-
sja konkursowa ocenita wysoko programy i.sys-
temy, nagradzajac je medalami i dyplomami.
tacznie nagrodzono; 15 systeméw medalami
ztotymi, 13 system¢éw medalami srebrnymi,

12 systemoéw medalami brgzowymi. W ramach
gietdy podpisano 207 umoéw na kooperacje oraz
67 umoOw na sprzedaz systemoéw i programow
na taczng wartos¢ 68890 tys. ztotych. W wyni-
ku kampanii reklamowej prowadzonej przez
Biuro Generalnych Dostaw Centrum-Katowice
informowano o targach poprzez: ogtoszenia w
prasie, plakaty wysytane do wszystkich miast
wojewoédzkich, wysytanie zaproszen imien-
nych, wysytanie zaproszehn do szké6t wyzszych,
organizacji NOT oraz Osrodkéw Obliczeniowych.
Targi Systeméw Oprogramowania zwiedzito
9800 specjalistow, a w sympozjach i konferen-
cjach wzieto udziat 1900 specjalistow z catego
kraju. Tematyka sympozjow i konferencji byta
Scisle zwigzana z prezentowanymi rozwigza -



:niaini na targach i problemami wystepujagcym:
w marketingu oprogramowania. Tematami re -
feratow byty;
- Standaryzacja dokumentacji programowej
przy realizacji oprogramowania,
- Marketing oprogramowania,
- Problemy oprogramowania uzytkowego sys-
temu sterowania procesami technologicznymi.
- Srodki techniczne i systemy oprogramowania
teteprzetwarzania na tle drugiej generacji JS
EMC,
- Oprogramowanie systemowe i uzytkowe dla
potrzeb zarzgdzania przedsiebiorstwem,
- Organizacja przygotowania przedsiebiorstwa
do wdrazania systemoéw informatycznych,
- System RSI "Kadry" - problematyka wdraza-
nia w resorcie. f

Z duzym uznanierii zwiedzajacych i wystaw-
cow spotkat si-e system informacji targowej
opracowany przez "Mera-Ster" oraz ZUK "Me-
ra-Etzab", zawierajacy informacje o prezento-
wanych rozwigzaniach, informacje ogélne oraz
informacje o systemach nagrodzonych. Duzg
popularnos$cia cieszyto sie stoisko Domu Ksigz-
ki prezentujace pozycje tematycznie zwiazane
z SOFTARGAM.I oraz katalog oprogramowania
maszyn cyfrowych. W czasie trwania targow
zorganizowano dwie konferencje prasowe z u-
dziatem prasy lokalnej, radia i prasy specja-
listycznej jak np. : "informatyka", "Przeglad
Techniczny" i "innowacje/w zwigzku z czym
na biezgco w prasie codziennej ukazywaty sie
artykuty 1wywiady- zwigzane z SOFTARGAMI.
Biuro Generalnych Dostaw CNPSS zabezpie-
czyto fotoserwis wystawy i wykonato dokumen-
tacje fotograficznag stoisk.

Udziat Zjednoczenia "Mera" w SOFTARG-79

W ramach SOFTARGU ze Zjednoczenia "Me-
ra" udziat wzieto 12 zaktadéw. Medalami wy-
r6zniono nastepujgace systemy i programy zre-
alizowane przez jednostki organizacyjne Zjed-
noczenia "Mera":

Medal ztoty:

t MISS-80 - "Mera-Ster" /Katowice/

- Biblioteka Modetdw Matematycznych - "Me-
ra-Elwro" /Wroctaw/

- VIDEO-ELZAB - "Mera-Elzab"
Medal srebrny

- Obrét towarowy - BZSPK "Merazet" /Poznaj
- SKARB - "Mera-Ster" /Katowice/

-WINT - "Mera-Elwro" /Wroctaw/

- Kompilator Jezyka Fascal - ZD IMM /W ar-
szawa/

/Zabrze/

Medai brazowy

- Model - "Mera-Ster" /Katowice/

- Schemat - "Mera-ZSA" /Poznanh/
Jednoczes$nie nalezy zaznaczyé¢, ze wspot-
autorem systemu NARVIK, ktéry uzyskat zto-

ty medal jest Zaktad DosSwiadczalny IMM' w
Warszawie. Podsystem ten prezentowany byt
przez WSK PZL /Mielec/. tacznie Zjednocze”

niu "Mera" przyznano !) wyréznieh medalowych
na og6lng liczbe 40 wyr6znien. Na' powierzchni
65 m~ Zjednoczenie "Mera” pokazato 87 roz-
wigzan programowych na kwote 48 min zi.

Oddzielne stoiska posiadaty nastepujgce za-*
ktady; "Mera-Elwro", "Mera-Elzab", "Mera-
Centrum" /Katowjce/. Pozostate jednostki or-
ganizacyjne byty zlokalizowane w jednym stois-
ku.

Zjednoczenie "M era" wystawiato ponadto
sprzet komputerowy dla prezentacji wystawio-
nych pakietdbw programowych, a mianowicie:

- terminal /DZM 180/ potaczony linig telefo-
nicznag z emc R-32 do Wroctawia,

- System 7900 potaczony z R-32 w Zabrzu

- System PROGRAMER

- System 7900 potagczony z R-32 Katowice.

Na szczego6lne podkres$lenie zastugiwata eks-
pozycja "Mery" ze wzgledu na system infor-
macji targowej VIDEO-TARG oraz wystroj
plastyczny stoisk "Mera-Elwro", "Mera-Ster"
i "Mera-Elzab". W wyniku dziatalnosci mar-
ketingowej zawarto nastepujgce porozumienia
wstepne na sprzedaz, dostawe i serwis okres$-
lonych pakietéw programowych:

- RSI "Kadry" - PSK "Mera-Systeni" -4 umo-
wy

-ELZAB-VIDEO - "Mera-Elzab" - 9 umow

- System SOT -BZSPK "Merazet" - 2 umowy

Warto$¢é rozwigzan ze Zjednoczenia "Mera"

.wynosita 48 min zt.
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Specyfikacja oprogramowania SOFTARG-79

O"Mera-Elwro"

- Ewidencja stanu i ruchu Srodkéw trwatych

- Amortyzacja $srodkéw trwatych

- Przewidywanie spitywu wyrobéw gotowych

- Specyfikacja czes$ci i zespotdw na wyréb

- Pracochtonno$é wyrobow

- Materiatochtonno$¢ wyrobéw

- Ewidencja stanéw i obrotow materiatowych
- Indeks kont

- System ewidencji i kontroli zadan przedsie-
biorstwa

- System przydziatu i zmiany mieszkan

- Ewidencja gospodarcza.

e "Mera-System"

- Import kooperacyjny

- RSl "Kadry" - ewidencja osobowa

- System wspomagania prowadzenia koordyna-
cji prac naukowo-badawczych i rozwojowych

- Finanse i koszty dla jednostek centralnych

- Ptace

- Projekt i realizacja modernizacji Osrodka
Komputerowego FSO-Warszawa

- Projekt Zaktadowego Os$rodka Informatyki
Walcowni Metali Niezelaznych DZIED ZICE

- Komputerowy System Informacji dla kierow -
nictwa na przyktadzie ZMB ZREMB

- Kroskom pilator jezyka PL/N

- Sparametryzowany system TPP z elementami
planowania

- Wybrane narzedzia programowe dla SM-ME-
RA 400



- System automatyzacji prac projektowych
SAAP 1305

- Katalog obiektéw EPD

- Edytor Tekstow ODRA 1300

- Pakiet programowy "jezyk Opisu Systemow"
/10S/

- System ewidencji i kontroli aktébw normatyw-
nych

- System zaktadania zbiorow KTM-MESYK

$ "Mera-ZSA"

- System specyfikacji materiatowych dla pra-
cowni projektowych - SCHEMAT
a"Mera-Refa"

- Ptace

- System obliczania cewek elektromagnetycz-
nych

©ZD /Torun/

- System STS do przygotowania tasm Zzrédto-
wych, translacji tasm zrédtowych i translacji
programow w jezyku SAW IK

O"Centrum" /Katowice/

- MALTAN -Jezyk macierzowy

System konwersacyjnego tworzenia L symulacji
programow realizowanych przez 1NTEL-8080 -
MI1SS-80 _ ,

- Pakiet do analizy i projektowania uktadoéw li-
niowych stacjonarnych

- Pakiet automatycznej Analizy Programoéw

- System automatycznego wyszukiwania infor-
macji bibliotecznych ANTEK

- System modelowania proceséw ciggtych na
EMC/ IS
.- System modelowania proceséw ciggtych DIA-
NA

- System symulacji proceséw dyskretnych
MAST

- System obstugi kartotek Bazowych SKARB

- System obstugi kartotek SEKRET

- Pakiet programoéw generacyjnych elementy
systemow oprogramowania

- System SOWA - konwersacyjny system obli-
czen inzynierskich

- Biblioteka procedur matematycznych "Bim at"

ie"Mera-KFAP"

- System analizy statystycznej i obliczen wy-
nikéw badan ankietowych /socjologicznych,me-
dycznych itp. /

- System doboru danych konstrukcyjno-techno-
logicznych kryz ISA, kotinierzy i potaczen kot-
nierzowych wraz z dokumentacjg warsztatowg.
- "Metronex"

- Sprawozdawczo$¢ z obrotéw PHZ

0O "Merazet"

- System KSOS - obrdt towarowy serwiséow

- System ASFOT - sprawozdawczo$¢

a>Mera-PiAP"

- Oprogramowanie systemowe OPSOT 316
/MERA 300/

- System programowania dla automatyzacji
kompleksowej MERA 400 - Pl -SZPAK 77

- System wyszukiwania informacji bibliotecz-
nych BOINTE -FIND

© "Meramat"

- Implementacja jezyka BASIC na system Me-
ra 9150

- Ewidencja stanéw magazynowych w oparciu
o Mera 9150

O"Centrum" /Warszawa/ -OBRTKIP

- System LABORATORIUM

- System PATOMORFOLOGIA

- BASIC 400

- FORTRAN 400

- System SODA z programami manipulacyjny-
mi

- System SIMBOL *

- FORTRAN 300

- BASIC 300

- System KSIEGOWOSC FINANSOWA

- Pakiet standardowy programéw obstugi
row dyskowych Mera 300

e "Mera-Elwro" /7Cz. Il/

-NIMMS

- Klonwersacyjny system wyszukiwania infor-
macji n-t WINT

- Biblioteka modutéw matematycznych OS/IJS
- Programowanie liniowe SIMPLEX OS/JS

- Programy do analizy obwodéw elektronicz-
nych

- System SESAM 69 -system analizy statycz-
nej konstrukcji

- SIGNAL - Generator Programoéw Operowania
Zbiorami Danych

- System Kontroli Projektu

- System Planowania Sity Roboczej

- System Planowania Zapotrzebowan

- Programy wyszukiwania struktury wyrobéow
- System sterowania zapasami

- SKAL -system organizacji kartotek tancu-
chowych

- SAD - system administrowania danych

- Katalogi oprogramowania

- Programy szkolenia.

- "Mera-Elzab"

- Komputerowy system zarzgdzania MERA
ELZAB -VIDEO

« ZD IMM

- System EKRAN

- Syntetyzer ABFT

- Interakcyjne udogodnienia dla jezyka PASCAL
- Kompilator wsadowy jezyka PASCAL,

zbio-

H1— »



INFORMACJE - NOWOSCI

mgr inz. WALDEMAR SROKOWSKI
Instytut Komputerowych Systemow

Automatyki i Pomiarow
mgr inz. ANDRZEJ WIELUNSKI

OBR Metrologii
~Mera -Lumel"

Elektrycznej

REJESTRATOR X-Y TYPU KL2

Zastosowanie komputeréw w réznorodnych
gateziach nauki i przemystu krajowego stwo-
rzyto potrzebe przetwarzania danych cyfro-
wych,w tatwg do interpretacji forme'inform a-
cji. Jedng z takich metod jest graficzne prze-
twarzanie danych z..wykorzystaniem monitorow
ekranowych i rejestratoréw. Wtasciwosci re-
jestratoréw X-Y otwierajg im szerokie mozli-
wosci zastosowan wszedzie tam. gdzie wyma-
gane sa rysunki trwate o stosunkowo duzej do-
ktadnosci jak: wykresy funkcji, wyniki pomia-
row w postaci graficznej, rysunki kontrolne
/np. do badania programoéw obrabiarek stero-
wanych numerycznie/, protokéty kontrolne pro-
ceséw technologicznych, szkice robocze w geo-
dezji, budownictwie itp.

Z WEJSCIEM CYFROWYM

Szeroki zakres faktycznych potrzeb i poten-
cjalnych mozliwos$ci wykorzystania rejestrato-
row X-Y uzasadnia opracowanie konstrukcji i
podjecie produkciji rejestratora z wejsciem
cyfrowym KL.2. Podstawowa wykonawcza
cze$¢ rejestratora KL2 jest ukiadem ana-
logowym. Cyfrowy charakter przyjmowanych
rozkazow i rejestrowanych sygnatéw, wedtug
Scisle okreslonego systemu i sposobu ich na-
stepowania, wymaga dostosowania analogowej
czesci wykonawczej do charakteru, rodzaju i

systemu odbieranych sygnatéw /rys. i/. Role
tag speinia czes$¢ cyfrowa z interfejsem IEC,
przetwornikami cyfrowo-analogowymi oraz

uktadami automatyki i sterowania organizuja-
cymi prace rejestratora w systemie i wspo6t-

Rys. 1. Us - ukfad sterujacy, C/A - przetwornik cyfrowo-analogowy,

I'¥ - potencjometr

We - wejscia interfejsowe |IEC

pomiarowy wspoétrzednej x,
pomiarowy wspo6trzednej y, Uz - uktad zasilajagcy, SM

Py - potencjometr
- serwosilnik.



dziatanie czesci cyfrowej z analogowga. Uktady
interfejsowe umozliwiajga komunikowanie sie
rejestratora z jednostkg sterujaca. Rozkazy

i informacje otrzymywane w postaci cyfrowej
sg rozszyfrowywane w uktadzie sterujacym
czesci cyfrowej a nastepnie przetworzone na
sygnaty cyfrowe i analogowe sterujace praca
czes$ci analogowej. Uklad sterowania generuje
réwniez przerwania i zgtasza potrzebe obstugi
w przypadku wystgpienia btedéw. Uktady prz -
twornikéw cyfrowo analogowych dostarczaja
dwéch sygnatéw napieciowych, sterujacych
analogowymi uktadami wykonawczymi osi X i Y.

Interfejs IEC zawiera uktady nadajnikéw i
odbiornikéw linii, uktady funkcji L3 i AH1 u-
mozliwiajacych odbiér komunikatéw interfej-
sowych, uktad funkcji SR1 pozwalajgcej na
zgtoszenie potrzeby obstugi w przypadku wy-
stapienia btedéw oraz uktady funkcji T6i SH1
u.mozliwiajagcych przestanie jednostce steruja-
cej informacji o aktualnym stanie rejestratora
oraz identyfikacje rodzaju btedu. Uktad stero-
wania organizuje prace catego rejestratora.
Zasadniczym elementem ukiladu sterowania
jest synchroniczny licznik sekwencyjny. Kazda
sekwencja pracy skilada sie z czterech faz wy-
znaczonych synchronicznym licznikiem pier-
Scieniowym, napedzanym wewnetrznym gene-
ratorem. Praca licznika jest zatrzymywana
w poszczegdlnych fazach, az do spetnienia od-
powiednich warunkéw wynikajgcych ze wspo6t-
pracy z interfejsem I|IEC lub uktadami sterowa-
nia czes$ci analogowej.

Faza pierwsza jest fazg gotowos$ci urzadze-
nia do pracy i oczekiwania na przyjscie roz-
kazu. YV fazie drugiej nastepuje przepisanie
informacji z linii interfejsowych do pamieci
buforowych, sprawdzenie poprawnosci informa-
cji oraz sprawdzanie czy w nastepstwie jej
realizacji nie wystapi anormalny stan pracy

przyrzagdu. Bledy parzystos$ci zawarte w otrzy-
manej informacji, przekroczenia formatu cyf-
rowego wynikajagce z przyjecia nieodpowiedniej
skali, przekroczenia formatu stotu roboczego
spowodowane niewtasciwym wyregulowaniem
zera analogowego przyrzadu sg zgtaszane i
sygnalizowane, a dziatanie licznika sekwencyj-
nego zostaje zatrzymane w tej fazie. Witasciwa
informacja programuje w fazie trzeciej stan
pracy rejestratora. Uruchomione zostajg urza-
dzenia wykonawcze rejestratora zaleznie od
aktualnego rozkazu dotyczgacego stanu pisaka
lub rozkazu przesuwu tasmy rejestracyjnej.

W czwartej fazie pracy licznika nastepuje rea-
lizacja zaprogramowanych czynnos$ci, zwigza-
nych z wykonaniem elementarnego kroku wj jed-
nym z o$miu kierunkéw przy pracy przyrosto-
wej, przesuwem o wartos$¢ jednego bajtu wspot-
rzednej przy pracy wektorowej lub przesunie-
ciem tasmy rejestracyjnej na rozkaz kodowy.
Czas trwania tej fazy limitowany jest czasem
przeznaczonym na wykonanie powyzszych czyn-
nosci.

Nastepne rozkazy lub dane sg pobierane i wy-
konywane w kolejnej czterofazowej sekwencji
dziatania licznika pierscieniowego. Przetwor-
niki cyfrowo-analogowe zamieniajag wartos$ci
wspotrzednych punktéw lub kolejne przyrosty
wartosci cyfrowych na wartosci analogowe.
Czes$¢ analogowa o kompensacyjnej zasadzie
dziatania realizuje kres$lenie zaleznosci mie-
dzy dwoma sygnatami wejsciowymi Ux i Uy
otrzymywanymi z przetwornikéw C/A czesSci
cyfrowej. Napiecia wejsciow>e Ux i Uy poréw-
nywane sa w weztach sumacyjnych z napiecia-
mi wzorcowymi z potencjometréw pomiarowych
wspoétrzednych X i Y. Powstajace w wyniku
poréwnania napiecia btedéw, po wzmocnieniu,
powodujg dziatanie serwosilnikéw sprzezonych
ze $lizgaczami, potencjometréw pomiarowych

Pot. 1.
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1'X I Py, zmieniajac napiecia wzorcowe az do
ich zrébwnania z napieciami wejsciowymi. Ruch
Slizgacza potencjometru Px powoduje przemie-
szczenie ramienia Y w kierunku wspoétrzednej
X, a rucli $Slizgacza potencjometru 1'y powodu-
je przemieszczenie na ramieniu Y karetki pi-
sakiem W kierunku wspoéitrzednej Y. Wypadkowy
ruch ramienia 3 karetki jest wykres$lany przez
pisak, odtwarzajac chwilowe zmiany napie¢
wejsciowych Ux 1 Uy.

Rejestrator K1.2 ma dwa podstawowe stany
pracy. W stanie pracy "start" sa zasadniczo
realizowane czynnos$ci zwigzane z funkcjg re-
jestratora i jego pracg w systemie interfejsu
IEC oraz przesuw tasmy rejestracyjnej o for-
mat na rozkaz kodowy. W tym stanie pracy re-
jestrator dziata wektorowo, przesuwajgc pod-

niesiony pisak z maksymalng predkos$cig w za- =

dane miejsce na stole roboczym lub przyrosto-
WO przesuwajgc podniesiony lub opuszczony pi-
sak krok po kroku. Stan zatrzymania pracy re-
jestratora "stop" umozliwia wykonanie czyn-
nos$ci obstugi przyciskami sterowania znajdu-
jacymi sie na pulpicie przyrzadu lub przewi-
jacza tasmy /fot. 1/ bez wpltywu na wspoéipra-
cujace z rejestratorem inne urzadzenia syste-
mu. .
Czynnos$ci zwalniania i trzymania elektrosta-
tycznego arkusza lub tasmy rejestracyjnej oraz
podnoszenia lub opuszczania pisaka zwigzane
z funkcjami: kontroli zera cyfrowego, kontroli
formatu cyfrowego, zmiang arkusza lub przesu-
wem tasmy o format sterowany recznie czy tez
kodowo, sg w znacznym stopniu zautomatyzo-
wane. Uktad automatyki i sterowania czesci
analogowej rejestratora realizuje wtasciwa
sekwencje tych czynnos$ci zalezng od wykony-
wanej funkcji obstugi przyrzgdu. Przesuw tas-
my, wyzwalany recznie lub kodowo, moze by¢
zatrzymany w dowolnej chwili przyciskiem na
pulpicie przewijacza.
Podstawowe dane
reje s*ratora KL2
- format arkusza papieru A3

techniczne

- uzytkowa powierzchnia

zapisu 270 mm x 370 mm
- klasa doktadnosci 0,2

- rodzaj zapisu atramentowy, za
pomoca pisaka
elektrostatyczne
dwojkowy, przesy-
tany znakami kodu
ISO7

- trzymanie papieru
- rodzaj kodu

- wartos$ci wspoOtrzed-

nych X i Y 000.. .1023 krokow

- ilo$¢ kierunkéw ruchu
pisaka

- szybkos$¢ przesuwu'

pisaka przy pracy

wektorowej ok.
- szybkos$¢ rejestracji
przy pracy przyrostowej
- zakres uzytkowy

1m/s

ok. 30krokcéw/s

temperatur +10°C ... +35°C
- zasilanie 220V 50 Hz

- moc pobierana ok. 40 VA

- masa 12 kg

Rejestrator KL.2 jest przyrzagdem spetniajal
cym jedynie podstawowe wymagania stawiane
tego rodzaju urzagdzeniom. Niemniej podpro-
gramy realizujace algorytm sterowania reje-
stratorem, kres$lenia znakéw, zmiany skali
itd. moga by¢ stosunkowo tatwo zrealizowane
we wspotpracujgcych maszynach cyfrowych lub
oddzielnych procesorach zaopatrzonych w in-
terfejs IEC. Prace nad rozwojem systemow
graficznego przetwarzania danych z wykorzy-
staniem rejestratora KL2 sg obecnie prowa-
dzone w kilku krajowych osrodkach naukowo-
technicznych zajmujacych sie technika kompu-
terowg. Rejestratory KL2 sg pierwszymi wy-
robami tego rodzaju w kraju i bedg produkowa-
ne seryjnie ze wzgledu na duze zapotrzebowa-
nie wielu dziedzin nauki i techniki, zaspokajane!
dotychczas importem tych urzgdzen.



SYSTEM INFORMATYCZNY GMBH, DEPOL MA

SCHEMAT POWIAZAN PROGRAMOWYCH

SYSTEM
KSIEGOWOSCI WIELODOSTEPNY
FINARSOWEJ
SYSTEM
OPERACYJNY
SYSTEM
PLAC
SYSTEM
KSIEGOWOSCI
SRODKOW
TRWALYCH
OBSLUGA OPERATYWNYCH
STANOWISK PRACY
PODSYSTEM,
BAZA DANYCH CEN
[ ustuc
Legenda:

PD9425 - pamigcdyskowa

MPD9425 -modut sterujgcy pamiecia dyskowg,
CT2100 - czytnik taSmy perforowanej

DT105S - dziurkarka tasmy papierowej
MCT2100- modut sterujgcy czytnikiem tasmy
MOT105S~modut sterujgcy dziurkarkg tasmy

PROCESORY
SYSTEMOWE

MACROASSEMBLER

FORTRAN

PODSYSTEM
KONTROLI REALIZACJI
KONTRAKTOW

MERA 400 JC - jednostka centralna

PA032KS - pamiec operacyjna 32k stow

DZM 180 - drukarka znakowa

MDZM180 - modutsterujgcy drukarka znakowg
KSR - terminal z drukarka i klawiaturg
MKSR-modut sterujgcy terminala

JS MERA 7905-jednostka sterujgcamonitorami
ekranowymi

ME 7910 - monitor ekranowy

KONAGURACJA SPRZETOWA DLA GMBH, DEPOLMA ™

MERA400
. C



MERR

Cena
i-cS;--,r-
Prenumerata

roczna

zt 43

zt 516
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